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El desarrollo de la presente investigación radica en convertirse en un modelo de trabajo 
aplicable para las organizaciones microempresarias que buscan mejorar el aspecto 
productivo. Sabiéndose que, cada actividad desarrollada en una línea de producción influye 
con gran significancia en la medición de productividad y por ende, genera mayor capacidad 
adquisitiva, rentable y óptima en cuanto a sus recursos; y principalmente, sistematiza las 
actividades que involucradas en el proceso. En tanto que, propone demostrar a través del 
estudio de trabajo, como herramienta de gestión, afecte de manera favorable a un cambio de 
mejora en la línea de producción que se acontece en la elaboración de papas al hilo de 250 
g., para ello, se consideró un diagnostico situacional desde el proceso de elaboración hasta 
el producto terminado, el cual permitió identificar los déficits adyacentes latentes en el 
negocio, estos fueron:  cuellos de botellas, tiempos improductivos, equipos y herramientas 
mal ubicados, incorrecta medición del indicador de productividad, poco control en cuanto al 
rendimiento. De manera que, se emplearon cambios emergentes dentro del flujo de proceso 
que ayudaron a descongestionar las falencias descritas con la finalidad de agilizar el proceso 
y estandarizar las tareas y tiempos para uso efectivo. Para ello, la tesis se caracterizó por ser 
de enfoque aplicada del tipo cuantitativo con un diseño pre experimental, en ello los datos 
resultaron no paramétricos por lo que se validó a través de la prueba de Wilcoxon que la 
aplicación del estudio del trabajo incrementó la productividad en un 17,4 %, así como la 
eficiencia en un 10,39 % y la eficacia en un 12,66 %, en consecuencia se rechazó la hipótesis 
nula. 
 















The development of this research lies in becoming a work model applicable to micro-
business organizations that seek to improve the productive aspect. Knowing that each 
activity developed in a production line has a great influence on the measurement of 
productivity and, therefore, generates greater purchasing power, profitable and optimal in 
terms of its resources; and mainly, it systematizes the activities that are involved in the 
process. In as much, it proposes to demonstrate through the study of work, like tool of 
management, affects of favorable way to a change of improvement in the line of production 
that happens in the elaboration of potatoes to the thread of 250 g., For it, a situational 
diagnosis was considered from the elaboration process to the finished product, which 
allowed to identify the latent adjacent deficits in the business, these were: bottlenecks, 
unproductive times, poorly located equipment and tools, incorrect measurement of the 
productivity indicator, Little control in terms of performance. In this way, emergent changes 
were used within the process flow that helped to decongest the described shortcomings in 
order to streamline the process and standardize the tasks and times for effective use. For this, 
the thesis was characterized by being applied quantitatively with a pre-experimental design, 
in it the data were non-parametric so it was validated through the Wilcoxon test that the 
application of the study increased productivity by 17,4 %, as well as the efficiency in a 
10,39% and the efficiency in a 12,66 %, consequently I don’t accept the null hypothesis. 





1.1. Realidad problemática 
Durante los últimos años, el sector industrial se ha encontrado sometido a diversos 
cambios debido a la acelerada globalización, por ello se destaca nuevas formas de 
organización que mantienen estructuras consolidadas de trabajo para optimizar la 
productividad en el desempeño de la gestión tanto operativa como administrativa. 
Sin embargo, no toda organización conceptualiza esta información de la misma 
manera por lo que aún existe gran masa empresarial que no asimilan explotar 
todos sus recursos como fuente de desarrollo y crecimiento. En tanto que, es 
escaso validar que se cumple la aplicación de métodos de trabajos en ciertos 
rubros, por lo que impiden aumentar el índice de productividad. 
En latino América (Anexo 1) se visualiza gran relevancia negativa sobre el índice 
de productividad, mayor disminución productiva se estima en los últimos años 
(2000- 2013) y esto amerita que se promueva con mayor alcance un estudio 
suspicaz del trabajo que se ejecuta. Analizar las deficiencias que carece una 
organización no es tarea sencilla, puesto que si la empresa no busca o identifica 
rápidamente sus falencias no podrá liderar ni posicionarse en su mercado objetivo. 
La ausencia de una evaluación detallada sobre este problema arraiga a caminar 
hacia atrás para identificar las causas posibles de estos fallos en función de la 
mejora continua. 
A su vez, en el ámbito nacional según la Cámara de Comercio se evidencia 
notoriamente una caída atroz que perjudica al rubro industrial, por lo que resulta 
trascendental implementar reformas inmediatas que incrementen los bajos 
índices. La competitividad que existe entre organizaciones del mismo rubro es 
abrumadora, lo cual conlleva a la búsqueda de una clara diferenciación, en su 
mayoría de veces priorizan optar por el valor agregado o por precio módico en su 
producto final dejando de lado el enfoque principal del negocio que es el 
cumplimento de las necesidades requeridas por el cliente. (Anexo 2) 
Entonces, es vital explotar la utilización de los recursos que contemple un 
organismo, tales como el financiamiento, los materiales, maquinarias y equipos, 
la mano obra, la energía, y la tecnología e investigación; dado que, son elementos 
significativos de un ente organizacional que trabajan integralmente y que a su vez, 
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el no mantener un buen manejo de ello generaría grandes pérdidas económicas, 
alejando así la curva de rentabilidad y posicionamiento dentro del mercado 
produciéndose incluso hasta el cierre definitivo de la razón social. 
La presente investigación denominada estudio del trabajo para incrementar la 
productividad en la elaboración de papas al hilo en la empresa JP Kallpa S.A.C., 
Lurigancho-Chosica, 2019. Se ha tomado como un referente ante el problema que 
acontece esta pequeña empresa en cuanto a la entrega no oportuna del producto al 
cliente, conllevando a producir gran malestar e insatisfacción hacia el cliente por 
lo que se hace necesario formatear un plan de acción que contrarreste los 
resultados y permita optimizar la gestión de procesos en la. 
JP Kallpa es una unidad de negocio dedicada a la elaboración de papas al hilo 
entre sus principales productos se muestran la elaboración de hojuelas de papa, 
palitos de maíz, maní confitado, arrocillo, dulci crost y entre otros productos de 
consumo masivo. Asimismo, se mantiene activo hasta la fecha con casi 9 años en 
el mercado gracias al responsable del negocio Jacinto Pacheco Calderón, quien es 
el que se encarga de liderar la microempresa apoyados de sus 16 colaboradores con 
los que se cuenta. Por tanto, el presente trabajo lleva sistemáticamente a investigar 
todos los factores que influyen en la eficiencia y economía de la situación 
estudiada, con el fin de efectuar mejoras. Para ello, se identificó las posibles causas 
que generan el incumpliendo de las órdenes de pedido en la producción de papas 
al hilo y para ello se elaboró el diagrama de Ishikawa y el diagrama de Pareto.  
FIGURA 1: Diagrama de Ishikawa 
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TABLA 1: Diagrama de Pareto 
 
 
Se analizó del diagrama de Ishikawa y Pareto lo cual permitió determinar aquellas 
causas de mayor relevancia que generaban problemas respecto a la ausencia de 
herramientas metodológicas, puesto de JP Kallpa solo laboraba de manera 
empírica. Una vez realizada el análisis de Pareto se procedió a elaborar un gráfico 
de barras que permitió analizar mejor la información. 




De acuerdo al gráfico de Pareto se observó que la principal causa que generaba el 
problema y que originaba el incumplimiento de entrega era la ausencia de Estudio 
de Trabajo, dado que englobaba en mayor participación a los efectos 
identificados; las cuales al ser consideradas como causas vitales corrigieron con 
prioridad para así poder reducir el índice de insatisfacción del cliente. 
1.2.  Trabajos previos 
 
“Dentro de la presente investigación expuesta por los autores refiere la 
problemática que acontece la organización el cual carece de ciertas metodologías 
de trabajo en las áreas de producción, que impide explotar la productividad, los 
conocimientos que tiene la empresa ha sido aprendida de manera empírica para lo 
cual plantean definir un nuevo método de producción más práctico, económico, 
eficaz y su estándar de tiempo para la línea de producción del calzado. Asimismo, 
obtienen como resultado de su investigación de la mejora, una disminución del 
tiempo de línea a 46 min, elevación de la eficiencia de la plata a un 87%, y por 
consiguiente se eleva la productividad y disminuye los costos laborales” (Alzate 
y Sánchez, 2013). 
Rivera (2014) en su tesis debido al escaso conocimiento de metodologías de 
trabajo, el autor planteó como objetivo proponer una alternativa que contrarreste 
la problemática con la finalidad de mejorar y estandarizar los procesos en cada 
actividad mediante la aplicación del estudio de tiempos y movimientos para el 
incremento de la productividad. Finalmente concluye que, se requiere la 
implementación de una guía de capacitación, puesto que, el estudio de tiempos y 
movimientos mejoró los procesos y el área de trabajo. 
La investigación realizada por Carangui identificó un bajo nivel de eficiencia en los 
procesos desarrollados, puesto que no existe un orden metódico que organice las 
actividades de manera óptima. Señaló que los tiempos ejecutados no eran consistentes, 
por lo que producían retrasos, es por ello que dieron pie a una relevante caída en la 
productividad. En tanto que, luego de la gestión implementada concluyó que el estudio 
de métodos y tiempos sirve para evaluar los distintos procesos en una fábrica, buscando 
siempre que estos sean realizados de la mejor manera posible dentro de los parámetros 
establecidos, para conseguir mejores eficiencias dentro de los mismos (Carangui, 2015). 
En su tesis Jijón (2013) “Las deficiencias en la secuenciación de los procesos de 
fabricación de calzado en la empresa Gabriel producen tiempos improductivos y 
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sus efectos generan un costo elevado en la producción. Para lo cual, el autor 
propone la aplicación del estudio del trabajo como pieza clave de solución rápida 
en comparación con otras metodologías. A su vez, concluye que el estudio del 
trabajo permitió acortar ciertas operaciones innecesarias, así como también 
reducción de distancias y tiempos en recorridos que generaban improductividad”. 
Los autores refieren dentro de la presente investigación que la problemática que 
afrontaba la organización presentaba efectos tales como movimientos 
innecesarios en el proceso productivo. Asimismo, ausencia de gestión y 
organización en los puestos de trabajo. Con apoyo de la aplicación del estudio de 
tiempos y movimientos logro recabar información necesaria para dar soporte a los 
problemas y proponer un trabajo con tiempos estandarizados que consideraba todo 
variable que objete al recurso humano. Entonces, se mejoró la utilización de sus 
recursos y el ordenamiento en sus procesos generando así la satisfacción y 
superando inclusive las expectativas de sus clientes (Amores y Vilca, 2011). 
Dentro de la empresa de alimentos, el investigador buscó determinar la 
problemática que generaba una baja productividad en la elaboración de sus 
productos, el cual carecía de ciertas metodologías de trabajo en el área de 
producción. Es por ello que consideró como objetivo general mejorar la 
productividad mediante la aplicación del estudio del trabajo. Asimismo, tuvo 
como resultado que con la aplicación del estudio del trabajo mejoró la 
productividad de un 0.62 al inicio a un 0.84 por lo que se evidencia una mejora de 
22 puntos porcentuales (Romero, 2016). 
En la empresa de microforma el autor planteó analizar el sistema productivo que 
inicia en los pedidos que realiza el cliente hasta que el producto llegue a las manos 
de este. Ya que no se cuenta con un sistema establecido para realizar dicho trabajo. 
Con el objetivo principal de que la propuesta que plantean de optimizar los 
procesos, reducir costos y así mismo detectar actividades que no dejan a los 
trabajadores realizar su labor de manera eficiente. Luego de la aplicación de 
mejora de proceso de producción, la eficiencia en la línea identificada mejoró de 
61.6% a 94.26%, y se eliminó los tiempos que eran tomadas en diferentes 
actividades como eran en la manipulación de las cajas que contenían en su interior  
libros lo cual era de 54.8 min/día pasando a eliminarlas por completo (Mejía, 2016).                                                                                                                                                                                                                
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Para Vásquez (2017) en su tesis el objetivo general de su investigación fue 
reformar la productividad en confección sartorial, a fin de aplicar ingeniería de 
métodos, ya que no se trabajaba de manera óptima. Teniendo como resultado de 
su estudio una mejora de 27% en la productividad respecto del año anterior y por 
lo mismo la producción promedio de los cuatro primeros meses del año se corrigió 
dando un 21%; además de estos resultados se obtuvo que laborando y enfocándose 
en la eficiencia arroja un 80 % y una eficacia del 88%, quedando controlada y 
estandarizada los métodos de confección sartorial. 
Según Arana (2014) “en la investigación que realizó halló problemas y por ello 
planteó como objetivo principal implementar herramientas para incrementar la 
productividad y así mejorar el área de producción de carteras, como el estudio de 
tiempos, mediante la aplicación de estos métodos de trabajo consiguió bajar los 
tiempos para elaborar dichos productos, de 110.05 min a 92.08 min, siendo un 
16% de mejora. Así mismo después de verificar las mejoras y ejecutar un examen 
y análisis de la productividad total, se verificó un acrecentamiento de 1.01 % que 
se ve reflejado en la productividad a inicios del estudio, lo que da conocer que la 
mejora ha sido planteada de manera efectiva en un plazo conveniente y corto, del 
mismo modo trascendió estos resultados para visualizar que la efectividad sufrió 
un cambio positivo dando un incremento de 31%”. 
Durante el proceso de producción en una empresa fabricadora de jaulas planteó 
como objetivo general aumentar su rendimiento mediante el uso de métodos para 
su mejora continua y así mismo avalar que los clientes tengan buen criterio ante 
los productos recibidos. Es por ello, que se podrá optimizar los procesos y así se 
logre ser eficientes y eficaces excluyendo o descartando métodos en el proceso 
que no generen valor para así mejorar el ritmo de trabajo. Por lo cual se obtendrá 
un incremento en la productividad en la empresa, así también establecer y definir 
cada área de producción. Se tuvo como resultado que la inversión para la 
aplicación de estos métodos de trabajo es muy rentable, por lo que se evidenció 
que la inversión denotado en sol para las 5S se consiguió S/1.94 soles en 
rentabilidad y por cada sol cambiado en el estudio de métodos, tiempos y balance 




1.3. Teorías relacionadas al tema 
 
1.3.1. Marco teórico 
  
Estudio de Trabajo 
En los últimos años el estudio del trabajo ha ido tomando gran relevancia en las 
empresa, ya que la mayoría por no decir todas aplican las definiciones teóricas y 
prácticas para una apropiada administración e investigación ordenada de la forma 
de trabajo y métodos en la producción las cuales generan mayor rentabilidad 
empresarial (Grecco et al, 2017, p. 47). 
Según el manual del participante de SENATI (2013) el estudio del trabajo “Se 
puede definir como el conjunto de procedimientos sistemáticos para someter a todas 
las operaciones de trabajo directo e indirecto a un concienzudo escrutinio, con vistas 
a introducir mejora de métodos que faciliten la realización del trabajo y que 
permitan que este se haga en el menor tiempo posible (medición del trabajo) con el 
fin de incrementar las utilidades de la empresa” (p. 5). 
El estudio de trabajo se debe utilizar como base fundamental para las empresas lo 
cual generarán resultados positivos porque es sistemático tanto como para 
investigar los problemas como para buscarles solución respecto a las actividades y 
tareas que son designadas. Pero la investigación sistemática requiere tiempo y, por 
eso, en todas las empresas, salvo en las más pequeñas, las personas que mandan no 
pueden encargarse del estudio del trabajo (Kanawaty, 2014, p. 17).  
Para este caso, Cruelles apoya la idea basándose en un desarrollo suspicaz por lo 
que resulta de gran relevancia desglosar las actividades en tareas, el cual permitirá 
que sean medidos con mayor exactitud tiempos y duración, con el uso de un 
cronómetro estas medidas quedarán registradas, ya que antes de ello se tomará en 
cuenta la asignación de las actividades según la importancia, repetición, dimensión 
y que tan complejos son para poder definir una cantidad determinada de mediciones 
(Cruelles, 2013, p. 23). 
“El estudio del trabajo analiza principalmente la manera en que se está realizando 
un trabajo, una actividad o una tarea, con el objetivo de simplificarlo, modificarlo 
y reducir las operaciones innecesarias o excesivas. Se busca en definitiva el uso 
económico de recursos y de tiempo para realizar una actividad” (Mababu, 2012, p. 
235). 
Cabe indicar que, además, el objetivo del estudio del trabajo no solo radica en el 
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incremento de la productividad para mejorar el rendimiento operativo, sino que 
también, es velar y proteger las condiciones del operario quien es el recurso que está 
expuesto a variaciones que conlleva a problemas de salud y a su bajo rendimiento 
(Niebel y Freivalds, 2014, p. 6) 
Productividad 
La productividad es el resultado del esfuerzo operativo que se desempeña de forma 
cambiante dentro del proceso, siempre en cuando la dirección táctica de la empresa 
inserciore técnicas que considere aptas y capaces para encaminar al ente 
organizacional por lo que el líder tiene una difícil tarea de tomar decisiones 
competentes para obtener resultados satisfactorios.  
A su vez, las empresas tienen por objetivo acaparar las mayores ganancias posibles, 
es decir, aumentar sus utilidades a base de un posicionamiento estable en el sector de 
competencias, promover la imagen institucional vinculada a la marca para que de 
esa manera sea reconocida; y, finalmente suplir con los requerimientos del cliente 
y superar sus expectativas todo ello se alcanzará mediante el incremento de la 
productividad aplicando herramientas que facilitará el cumplimiento de este 
objetivo, (Niebel y Freivalds, 2014, p. 1)  
En tanto que, Heizer y Render (2015) “Es el cociente entre producción (bienes y 
servicios) y uno o más factores productivos (como mano de obra, capital o gestión). 
Una producción elevada significa producir muchas unidades, mientras que una alta 
productividad significa producir unidades de forma eficiente” (p.33). 
 
Para ello, García (2011, p. 25), refiere que para el alcance óptimo de la 
productividad de una organización, se integran tres factores importantes como son 
el recurso humano, la aspecto monetario y el aporte tecnológico; la presente 
investigación únicamente ahondará en el ámbito parcial enfocado solo en la gestión 
de trabajo que ejerce el colaborador, pues la medición que se efectuará está ligada 
a un estudio minucioso del trabajador que contemple toda actividad vinculada a la 
elaboración de papas al hilo.  
Sin embargo, para Cruelles (2013), la productividad toma otra connotación, ya que 
el sentido que le da, difiere de plasmar como herramienta, y más bien, incorporarlo 
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como una sólida identidad de valor aplicada en cada uno de los individuos 
involucrados directa o indirectamente para que pueda ser implantado como cultura 
de la productividad (p. 100). 
Entonces, la relación que existe entre el estudio del trabajo y la productividad, tienen 
por finalidad desarrollar la mejora continua y para esto requiere el soporte de un 
profesional de ingeniería industrial quien está capacitado de realizar funciones 
congruentes de reingeniería, mejora continua e innovación; que generen una 
restructuración adecuada en cada una de las actividades que se realiza y demande una 
gestión productiva. 
 
Lo que se pretende con esta investigación es concentrar e integrar como parte de JP 
Kallpa el empleo del estudio del trabajo dentro del área de producción, facilitando 
el desenvolvimiento del colaborador así como estandarización de procesos para 
hallar la capacidad de la línea de producción y con esto conseguir la entrega 
oportuna del producto al cliente; además, reducir actividades innecesarias, acortar 
recorridos, disminuir tiempos improductivos y economizar los recursos. 
 
1.3.2. Marco conceptual 
 
Análisis de procesos 
De la Peña describe que el análisis de proceso es el primer paso para recabar 
información general de los procesos productivos y poder comprender su 
funcionamiento, además, ayuda a identifica los diferentes factores de producción y 
sus interrelaciones, para ello se analiza y seguidamente se subdivide en operaciones 
que de la misma forma se desglosara en tareas para ser examinadas a través de la 
aplicación del método de estudio. (2014, p. 256) 
- Un mapa que presente los procesos en general estudiados mediante las relaciones 
existentes. 
- El diagrama de flujo de los procesos. 
- Diseño de los procesos productivos. 
- Realizar una lista donde se encuentren los puestos que generen valor a cualquiera 
de los procesos. 
- Documentación de toda información recolectada. 




 Diagrama de operación de procesos 
Se presenta mediantes gráficos las actividades, operaciones, evaluaciones, 
materiales y tiempos de forma ordenada cronológicamente en los procesos de 
transformación o algún servicio, lo cual inicia en el ingreso de materia prima hasta 
conseguir el producto terminado y empaquetado (Niebel y Freivalds, 2014, p. 25).  
 
                     FIGURA 3: Diagrama de Procesos 
 
FUENTE: Organización Internacional del Trabajo 
 Diagrama de flujo de proceso 
Este diagrama es mucho más detallado que el diagrama anterior, ya que muestra 
costos que no son evidentes como las distancias recorridas en el proceso, algunos 
retrasos y almacenamiento lo cual que generan incremento en los costos de 
producción (Niebel y Freivalds, 2014, p. 26).  
FIGURA 4: Diagrama de Análisis de Procesos 
 
FUENTE: Niebel y Freivalds, 2014 
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 Análisis de operaciones 
es utilizado para registrar y ser estudiado elementos que generan valor y otros que 
no lo hacen en una actividad, y así acrecentar la productividad y disminuir los 
costos por unidad para mantener y elevar los estándares de calidad (Niebel, y 
Freivalds, 2014, p. 57). 
Métodos 
Las organizaciones privadas suelen buscar e introducir estrategias que veneren 
ingresos gratamente rentables relativamente por efecto de su excelencia sea en su 
producto o servicio que ofrece al usuario. Para alcanzar dicho fin, es necesario 
manejar un adecuado ejercicio de métodos en cada una de las áreas involucradas, 
puesto que de manera alguna irradia un orden y agilidad en las tareas u 
operaciones. “La palabra método tiene origen en el griego methodos, que significa 
camino hacia algo; métodos es el medio de conseguir un fin, una actividad 
ordenada de modo determinado” (El nacional, 2007, p.61). De acuerdo con el 
autor, resulta imprescindible que cada institución opere metodología para tener un 
ordenamiento lógico y, a su vez, reduzca significativamente tiempos de ocio o mal 
utilizados o no definidos que influye dentro de la productividad. 
Estudio de métodos 
El estudio de trabajo emplea indistintos enfoques que buscan promover la mejora 
productiva en el desarrollo de una actividad, pues su finalidad es mejorar 
potencialmente el método o procedimiento de trabajo que aplique la organización. 
Cruelles define que el estudio de métodos separa las tareas de forma razonable en 
operaciones. Es por ello que estas tareas son más comprensibles y fácil de 
ejecutarlas unificando los métodos de operación para todos los implicados en su 
ejecución. Ya que es donde inicia la mejora (2013, p. 161). 
Propósito del estudio de métodos, según de la De la Peña (2014, p.257): 
- Analizar los métodos de trabajo. 
- Tener una visión general de cómo se realiza un trabajo. 
- Documentar los métodos de trabajo, generando instrucciones de trabajo. 
- Evaluar los métodos de trabajo y detectar los potenciales aspectos a      
mejorar 
- Eliminar o prever los posibles peligros para la seguridad en el trabajo. 
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- Proporcionar información sobre estudios de tiempo, desarrollo de 
equipamiento, cálculo de salarios e incentivos. 
Análisis de métodos 
“El análisis de métodos consiste en el registro y examen crítico y sistémico de 
modos o maneras existentes y propuestas de efectuar una actividad o trabajo, así 
como sus medios para el desarrollo y aplicación de formas o modos más fáciles y 
efectivos para realizarlo y alcanzar la reducción de costos” (López, Alarcón y 
Rocha, 2014, p.42).  
Cruelles a su vez menciona que “La finalidad del análisis de métodos es detectar 
todas las operaciones que no añaden valor a un producto, y una vez detectadas, 
eliminarlas; para el resto de operaciones, las que añaden valor al producto, su 
finalidad es mejorarla”(2013, p.42). 
Por otro lado la efectividad en costo con calidad mejorada bajo una capacidad de 
planta restringida, es el resultado final de la ingeniería de métodos, estándares de 
tiempo equitativos y una mejor motivación en el personal. 
Diseño de métodos 
“[…] consiste en el proceso de efectuar la técnica de trabajo en una o varias 
actividades que están interrelacionadas entre sí” (Lopez, Alarcon y Rocha, 2014, 
p.43). Tal como indican, dentro del diseño se tiene en cuenta ciertos criterios que 
plasman un ordenamiento para su desarrollo idóneo. Para ello, el estudio de 
métodos cuenta con 8 etapas, de acuerdo con Kanawaty (2014): 
1) Seleccionar.- En toda empresa hay un sin números de procesos dentro de 
la fabricación es por ello que es necesario identificar un tipo de trabajo para centrar 
en ello el estudio que se va realizar, así mismo hay actividades nuevas o donde 
existan inconformidades de los trabajadores en las cuales también se puede 
introducir esta técnica. 
2) Registrar.- recolección de datos de importancia respecto a las tareas o 
procesos con sostén del uso de técnicas apropiadas amoldándolas para una mayor 
compresión. 
3) Examinar.- aplicando el sentido crítico del experto, se diagnostica un 
resultado veraz sobre las tareas y actividades que se ejecutará. 
4) Establecer.- luego de contar con el diagnóstico, se propone métodos 
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adecuados, en función de economizar, considerando las sugerencias de todo el 
equipo de trabajo, se arma un focus group donde se debate y delibera la situación. 
5) Evaluar.- se considera la viabilidad de la propuesta del método de trabajo 
y cantidad de trabajo que demanda, como también, la estandarización del tiempo.  
6) Definir.- Presentación del nuevo método a todo aquel que interviene (directa o 
indirectamente) en el proceso para poner en conocimiento la propuesta de mejora. 
7) Implantar.- es la ejecución  de  la  metodología  de  trabajo  a  través  de 
las formación e inducción direccionada al colaborador  como  practica general 
aceptada con el tiempo fijado. 
8) Controlar.- Seguimiento de la puesta en marcha, para obtención de los 
nuevos resultados y compararlas con los objetivos de la empresa. 
Es necesario mantener el orden al aplicar la técnica para que los resultados sean 
satisfactorios, definitivamente al aplicarse se obtendrá una mejora, pero la mayor 
o menor contundencia de esta dependerá mucho del cuidado que se ponga en 
observar los detalles 
Estudio de tiempos 
Definitivamente en la actualidad las organizaciones emergen con nuevas 
tendencias de trabajo que genera que todos deban estar a la vanguardia, asi 
también contar con estrategias competentes que determinen su crecimiento, 
entonces, adaptarse a los métodos de trabajos y a los estudios de tiempos, 
simplemente es un ajuste para lograr sobrevivir y confrontarse con los mercados 
de un mismo con la finalidad de alcanzar una gestión eficiente, productiva y 
efectiva. 
Objetivos del estudio de tiempo, según Palacios (2014) 
- Medir el rendimiento de las máquinas y los operarios. 
- Determinar la carga apropiada para las máquinas y las personas. 
- Establecer el ciclo de producción para cumplir las fechas de embarque al 
cliente. 
- Determinar las bases para una remuneración equitativa. 
- Servir de base para determinar el coste de manufactura. 
- Planificar las necesidades de equipo, mano de obra, materias primas. 
 “El equipo mínimo requerido para realizar un programa de estudio de tiempos 
incluye un cronómetro, un tablero de estudio de tiempos, las formas para el estudio 
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y una calculadora de bolsillo. Un equipo de videograbación también puede ser 
muy útil” (Freivalds y Niebel, 2014, p. 309). 
Procedimientos para el estudio de trabajo, a ello De la Peña (2014, p. 259) lo 
segmenta de la siguiente manera: 
• Selección del puesto de trabajo, dentro de esta etapa, se elige al operario 
con desempeño promedio, pues el quien muestra cumplimento de sus metas. 
• Descripción de métodos, una vez identificado el puesto de trabajo se 
separará todas las funciones del operario en tareas individuales para facilitar e 
insertar la técnica normada de tiempo. 
• El puesto de trabajo tendrá que ser cronometrada según cada tarea 
demandada, y la medición deberá ser repetitiva con las cantidades necesarias para 
cada ciclo, recolectando los tiempos de dichas observaciones. 
• Por último, se establece los tiempos estándares. 
Tiempo estándar 
Es necesario saber el tiempo que será utilizado, es por eso que se debe conocer 
algunas definiciones empezando por el tiempo estándar y para ello Cruelles define 
que “[…] es el coste de realizar un trabajo medido en tiempo hombre. Por lo tanto, 
este dato debe tener en cuenta todo lo que dicho trabajo acarrea, además de su 
propia ejecución. Por este motivo, incrementándose con operaciones frecuenciales 
que surgen a causa de la tarea en cuestión, aunque no forme parte de su 
ciclo.”(2013, p. 491). 
Calificación del desempeño del operario 
“En el sistema de calificación del desempeño, el observador evalúa la efectividad 
del operario en términos del desempeño de un operario calificado que realiza el 
mismo elemento. El valor de la calificación se expresa como un decimal o un 
porcentaje y se asigna al elemento observado”. (Niebel y Freivalds, 2014, p. 322). 
El principio primordial es calificar el desempeño mediante el tiempo medio 
observado (TO) para cada elemento durante el tiempo normal (TN) 
Tiempo normal 
“Es el tiempo medido con un cronometro que un operario capacitado, conocedor 
de la tarea y desarrollándola a un ritmo normal invertiría en la realización de la 
tarea o actividad” (Caso, 2006, p. 19) 
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Adición de suplementos u holguras 
Ningún operario puede mantener un paso estándar todos lo minutos del día de 
trabajo. Pueden ocurrir tres clases de interrupciones para las que debe asignarse 
tiempo extra. La primera son las interrupciones personales, como viajes al baño 
y a tomar agua; la segunda es la fatiga que afecta incluso a los individuos más 
fuertes en los trabajos más ligeros. La tercera son los retrasos inevitables, como 
herramientas que se rompen interrupciones del supervisor, pequeños 
problemas con las herramientas y variaciones del material: todos ellos 
requieren la adición de una holgura. (Niebel y Freivalds, 2014, p. 322) 
 
Dimensiones de la productividad 
Eficiencia 
Según García (2006) menciona que la eficiencia “es la capacidad disponible en 
horas hombre y las horas máquina para lograr la productividad y se obtiene según 
los turnos que trabajaron en el tiempo correspondiente” (p. 19). De acuerdo con 
García, esta dimensión conocida también como optimización de recursos se 
logra entender de forma implícita el objetivo, teniendo entonces como fórmula de 
medición: 
Eficacia 
Arana (2014) expone que “Valora el impacto de lo que hacemos, del producto o 
servicio que prestamos. No basta con producir 100% de efectividad el servicio o 
producto que nos fijamos, tanto en cantidad y calidad, sino que es necesario que 
el mismo sea el adecuado; aquel que logrará realmente satisfacer al cliente o 
impactar en el mercado. Como puede deducirse, la eficacia es un criterio muy 
relacionado con lo que hemos definido como calidad (adecuación al uso, 
satisfacción del cliente)” (p.20). 
1.4. Formulación del problema 
Problema General 
 ¿El estudio del trabajo incrementará la productividad en la elaboración de papas 
al hilo en la empresa JP Kallpa S.A.C., Lurigancho- Chosica, 2019? 
Problemas Específicos 
 ¿El estudio del trabajo incrementará la eficiencia en la elaboración de papas al 
hilo en la empresa JP Kallpa S.A.C., Lurigancho- Chosica, 2019? 
 ¿El estudio del trabajo incrementará la eficacia en la elaboración de papas al hilo 
en la empresa JP Kallpa S.A.C., Lurigancho- Chosica, 2019? 
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1.5. Justificación del estudio 
 
Justificación tecnológica 
Actualmente el sector que produce alimentos como snacks y cereales va en 
crecimiento continuo, ya que el estilo de vida ha cambiado y adquirir algo rápido y 
al alcance de los bolsillos beneficia a las empresas que elaboran este tipo de 
alimentos, para poder enfrentarse al mercado que hoy en día existe alta 
competitividad las empresas necesitan estar actualizados, por lo que es 
indispensable contar con maquinaria industrial de alta tecnología con el objetivo de 
minimizar costos de producción y así mismo reducir la mano de obra. 
Justificación económica 
En el marco del desarrollo e implementación del sistema de gestión productiva de 
una empresa o en la necesidad de reducir costos, se hace imprescindible medir y 
cuantificar los esfuerzos. Los costos que se presentan en los procesos son aquéllos 
costos asociados con la producción, identificación y reparación de productos que 
no cumplen con las expectativas impuestas por la organización que los produce.           
Con la aplicación de estudio de trabajo se pretende alcanzar un mayor volumen de 
venta a través de la fidelización del cliente, por lo que generará un incremento del 
15% de sus ventas de papas al hilo. 
Justificación institucional 
La importancia que implica representar como empresa al público una buena imagen 
institucional brindando productos de calidad y en el tiempo establecido para 
garantizar la fidelización de nuestra cartera de clientes. La utilización de este 
método de estudio de trabajo en el proceso de producción, permitirá un servicio 
cordial en la interacción del colaborador y el cliente, generando consigo que el 
cliente mismo promueva su sentido de educación financiera y priorice sus 
obligaciones de pago. Además, la interrelación de cliente y colaboradores de la 
empresa producirá un reflejo adecuado en su imagen institucional y un agradable 
clima laboral favorable. 
Justificación operativa 
El mejoramiento de la productividad mediante el estudio de trabajo en el proceso 
de elaboración de papas al hilo, permitirá a sus colaboradores del área contar con 
un entrenamiento profundo y productivo que mejore los procesos al momento de 
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realizar sus labores, así como también ser más efectivos para producir menos tiempo 
desperdiciados en los reproceso y tiempos improductivos. Además, permitirá 
disminuir el índice de inconformidad de los clientes por entregas a destiempo. 
1.6. Hipótesis 
Hipótesis General 
 Ha: El estudio del trabajo incrementa la productividad en la elaboración de 
papas al hilo en la empresa JP Kallpa S.A.C., Lurigancho- Chosica, 2019. 
Hipótesis Específicos 
 H1: El estudio del trabajo incrementa la eficiencia en la elaboración de papas 
al hilo en la empresa JP Kallpa S.A.C., Lurigancho- Chosica, 2019. 
 H2: El estudio del trabajo incrementa la eficacia en la elaboración de papas al 
hilo en la empresa JP Kallpa S.A.C., Lurigancho- Chosica, 2019. 
1.7. Objetivos 
Objetivo General 
 Determinar como el estudio del trabajo incrementa la productividad en la 
elaboración de papas al hilo en la empresa JP Kallpa S.A.C., Lurigancho- 
Chosica, 2019. 
Objetivos Específicos 
 Determinar como el estudio del trabajo incrementa la eficiencia en la 
elaboración de papas al hilo en la empresa JP Kallpa S.A.C., Lurigancho- 
Chosica, 2019. 
 Determinar como el estudio del trabajo incrementa la eficacia en la elaboración 















2.1. Tipo y diseño de investigación 
 
Tipo de Investigación 
La investigación realizada infiere del tipo cuantitativo, puesto que se caracteriza por 
mantener un orden secuencial de pasos a seguir las cuales tienen que ser rigurosas para 
determinar un resultado, iniciándose desde una idea pudiendo en algunos casos 
redefinir ciertas fases.  Asimismo, se caracteriza por ser de gran cohesión donde se 
demuestra la hipótesis, analiza la relación entre la causa y efecto del problema, mide 
fenómenos a través de un control estadístico (Hernández, Fernández y Baptista, 2014, 
p. 4). 
Además, tiene carácter aplicada dada a la razón de ser de la presente investigación 
implica que se gestione todo el informe basado en investigaciones base y poner en 
ejecución para obtener el resultado esperado consecuente a las practicas establecidas. 
Diseño de investigación 
Esta investigación tiene un diseño descriptivo ya que no solo se enfoca en describir 
conceptos o fenómenos sino están regidos a indicar las causas que generan dichos 
eventos ya sean físicos o sociales. Dicho diseño se centra en expresar el por qué, se 
efectúa estos cambios y cómo es que se manifiesta explicando la relación que existe 
entre dos o más variables (Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p. 84). 
También la presente investigación es de carácter pre-experimental, ya que se desarrolla 
bajo un grado de control el cual será mínimo, diseño de pre-prueba/pos-prueba con un 
solo grupo; donde un grupo es aplicado a una prueba antes de realizar alguna 
implementación cambio y finalmente una prueba después para evidenciar los cambios 
a raíz de dichos estímulos (Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p. 136). 
2.2. Operacionalización de variables 
Definición conceptual de variables 
VI Estudio del trabajo: Modelo de trabajo metódico aplicado al control de 
procesos, en función a lograr la estandarización de tiempos en el proceso 
productivo, para que exista una programación adecuada de trabajo en JP Kallpa y 
con ello permita disminución de costos y tiempos valorativos. 
VD Productividad: Instrumento de gran importancia que mide el desempeño 
operativo, mediante la utilización de los recursos (en este caso la mano de obra), 
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para alcanzar la misión y visión de la empresa e incrementar utilidades y satisfacer 
los requerimientos del cliente. 
2.3. Población, muestra, muestreo y unidad de análisis 
Población o universo 
Está representado como el común denominador que aqueja o influye en un 
conjunto de sujetos. Asimismo, Hernández lo define como el conjunto de todos los 
casos que concuerdan con una serie de especificaciones. 
En este trabajo de investigación se determinó que la población es finita debido al 
conocimiento de la totalidad de los elementos de análisis (se evaluó a los 
indicadores establecidos); por consiguiente, la población fue la cantidad de 
reportes de control de producción dentro del año del 2018. 
Se consideró la condición de la empresa de culminar el desarrollo del proyecto de 
investigación en un periodo no mayor a 7 meses desde su iniciación. Asimismo, 
las unidades producidas para realizar dicha evaluación que son continuas, por lo 
cual exige que se realice reportes en frecuencia diaria con la finalidad de obtener 
un resultado congruente.  
Muestra 
Es un subgrupo de la población de interés sobre el cual se recolectarán datos, y 
que tiene que definirse y delimitarse de antemano con precisión, además de que 
debe ser representativo de la población. 
Donde se fijó un lapso de 62 días de pre-prueba y post-prueba, además de 30 días 
para su implementación. La investigación se realizó a partir de diciembre hasta 
febrero en pre-prueba, seguido del mes de marzo la implementación y en post-
prueba de abril a junio en días laborables.  
Muestreo 
El muestreo aplicado en la presente investigación es no pro balístico debido a que 
todos los sujetos tomados de la población para la muestra no han tenido la misma 
oportunidad se ser elegidos. En tanto que, se ha tomado del tipo intencional o por 
conveniencia, sabiendo que existen diversas limitaciones y parámetros que genera 
cierta dificultad en la obtención de los datos. Sin embargo, para ser denominada 
como muestra se ha tenido que cumplir con las características de datos recientes 
que permitan identificar desviación estándar pronunciada. Además, se rige al 
cálculo de la muestra con datos de la variable dependiente y al ser pre-
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experimental y de carácter cuantitativo se vela por medidas relacionadas y grupos 
pareados para la obtención de las medias o promedios de la pre y pos prueba. 
Unidad de análisis 
Por lo cual, para el presente trabajo se denotó como la unidad de análisis a la 
medición de los indicadores donde se estimó en semanas de trabajo en ciclos por 
proporción porcentual evidenciándose el nivel productivo. En tanto que, a través 
de los reportes observados por cada semana de trabajo, permitió concentrar datos 
específicos cuantitativos para llevar a cabo un mayor control de la producción de 
la empresa (Del Río, 2009, p.7). 
 
2.4. Técnicas e instrumentación de datos, validez y confiabilidad 
Técnicas 
Resulta imprescindible la utilización de la técnica el cual permitirá tomarse como 
herramienta al momento del análisis, ya que gracias a ellas se podrá obtener y 
organizar los datos e información necesaria (Pimienta y de la orden, 2012, p. 90).  
Por lo mismo, el investigador solicitará la información extraída del proceso de 
elaboración de papas al hilo a través de la observación, el cual será la fuente fiable 
para evaluar las condiciones actuales de sus indicadores. 
Observación 
Según Hernández, Fernández y Baptista (2010, p. 261), “Este método de 
recolección de datos consiste en el registro sistemático, válido y confiable de 
comportamientos y situaciones observables, a través de un conjunto de categorías 
y subcategorías”. 
Instrumentos de recolección de datos 
Según Calderón y Alzamora (2010, p. 53), de acuerdo con el autor, se ha 
considerado utilizar de manera acertada las hojas de registros, donde se plasmará 
todas las observaciones durante el proceso productivo, el cual tendrá por 
consideración los ciclos de trabajo medidos a través de los indicadores de gestión 
propuestos. De esta manera, se obtendrá un análisis exhaustivo de los puntos de 





Hojas de registro de datos 
Según Rey (2003, p. 57), “El objetivo [de este instrumento es] [...] registrar datos 
de tal manera que sean fácilmente utilizables”. Así también, González y Vélaz 
(2016, s/p), manifiestan que, este instrumento conocido también como registro 
anecdótico o de incidencias, son registros breves que permiten anotar sucesos 
significativos en un periodo determinado (2016, s/p). 
Los formatos de registro a emplear en la presente, son las siguientes: 
- Anexo 7 : Formato de registro N°1: Formato de registro del número de 
actividades (Diagrama de Análisis de Procesos) 
- Anexo 8: Formato de registro N°2: Formato de registro de toma de tiempos de 
producción. 
- Anexo 9: Formato de registro N°3: Formato de registro de indicadores de 
productividad. 
- Anexo 10: Formato de registro N°4: Formato de registro del área de envasado 
- Anexo 11: Formato de registro N°5: Formato de registro del área de cocina. 
- Anexo 12: Formato de registro N°6: Formato de registro de almacén. 
Validez 
La validación aplicada para el instrumento se realizó a través del juicio de expertos para 
la presente investigación, en donde se enfatizó la formulación de indicadores a usar para 
la medición, para ello se consultó a 3 especialistas en ingeniería industrial de alto nivel 
académico, dentro de la universidad Cesar Vallejo Lima – Ate, el cual dieron sus 
sugerencias en función de mejorar dichos indicadores presentados. 
Validación de experto para la aplicación de metodología 
TABLA 2: Validación de Expertos para la aplicación de metodología 
EXPERTO 
VI: Indicadores de 
estudio del trabajo 
VD: Indicadores de 
productividad 
Mg. Henry Luján Chuchón √ √ 
Mg. Juan Gutiérrez Calderón √ √ 
Mg. Jaime Luyo Rodríguez √ √ 
Confiabilidad 
Hernández, Fernández y Baptista, indican la confiabilidad de los datos obtenidos, es el 
grado en que un instrumento produce resultados consistentes y coherentes. (2010, p.200). 
Entonces, la confiabilidad por parte de la presente investigación cuenta con la veracidad 
de datos obtenidos por parte de los dueños y trabajadores de JP Kallpa quienes muy 
generosamente facilitaron los datos requeridos, igualmente, a través observaciones 
propias para la tomas de tiempos de cada proceso considerando un cronometro calibrado, 
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y además, mediante el 95% de intervalo de confianza brindado por el programa SPSS 
para la toma de muestra del pre y post prueba de las 62 días consideras. 
2.5. Procedimiento 
 
Para la determinación de la muestra se consideró ciertos parámetros, debido a que 
la población definida es infinita, sin embargo, se mantiene gran representación 
poblacional dentro de la muestra tomada. 
De acuerdo con Hernández, Fernández y Baptista (2014) refieren que al ser una 
investigación del tipo cuantitativo debe analizarse mediante una fórmula 
estadística. Para lo cual el enfoque de esta investigación se desarrolló en la 
Calculadora Granmo, puesto que proporciona todas las condiciones que requiere 
una muestra para que sea denominado como tal. 
 Para el cálculo de la muestra se identificó la variable (productividad) y el 
tipo de variable (dependiente y cuantitativa). 
 La investigación desarrollada es de carácter no pirobalística efectuándose 
así el muestreo por conveniencia, esto debido a las restricciones y 
limitaciones que requirió este trabajo.  
 Para la obtención de la muestra se utilizó la Calculadora Granmo como un 
herramienta de cálculo efectivo y conveniente, este cumple con los 
requerimientos de una muestra, para ello se consideró la desviación 
estándar generado por los registros actualizados de la variable dependiente 
(productividad) con datos mayor a 15 del último mes de diciembre (el más 
reciente) para observar la dispersión, con ello se obtuvo el 0.257.   
 Además, el margen de error fue al 5%, dando así una confiabilidad del 
95%. Ello generó una precisión de 1.96. 
 A su vez, otra característica radica en ser bilateral porque no se puede 
afirmar con certeza el resultado que se desea obtener. 
 Se recomienda solo la desviación estándar del antes 
 Otro dato que solicita la Granmo es el riesgo beta pues es la probabilidad 
de que mi hipótesis sea rechazada para se consideró el 20% como margen. 
(anexo 3) 
 Por tanto, se precisan 62 sujetos como toma muestral para la ejecución de 
reporte requeridos de la pre y pos prueba.  
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2.6. Métodos de análisis de datos 
“El método de análisis de datos es cuantitativo, ya que es pre-experimental y se 
obtienen estadísticas que ayuden a comprobar si la hipótesis es correcta” 
(Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p.) 37. Además, Balluerka y Vergara 
(2002, p.54), mencionan que, “Para el estudio del supuesto de normalidad, […] 
[se realiza] la prueba de Kolmogorov 
– Smirnov con la corrección de Lilliefors para n > 50, pues para este proyecto fue 
aplicable debido a la cantidad de la muestra. Para determinar la aceptación o 
rechazo de la hipótesis nula se tomó la prueba no paramétrica de Wilcoxon dado 
que la distribución no era normal. 
Concordando con los autores, resultará de gran apoyo el uso de Microsoft Excel 
para lo que respecta el análisis descriptivo relacionado la variable independiente 
denominado estudio del trabajo para tener en cuenta su comportamiento a través 
de las hojas de registros, los cuales serán procesados mediante la utilización 
valorativa del software SPSS. Por lo tanto, se obtendrá resultados que respondan 
a la hipótesis formulada que estará sujeta a verificación. 
2.7. Aspectos éticos 
Dentro de la presente trabajo los investigadores se comprometen a respetar la 
veracidad de los resultados, la confiabilidad de los datos suministrados por JP 
Kallpa., la identidad de los individuos y de los objetos que participan en el estudio. 
Asimismo, toda información recibida por parte de la empresa será solo para 
estudio académico.También, resguardar la confidencialidad de los datos 
adquiridos por la institución, así como el respeto a la propiedad intelectual 
haciendo valido las citas bibliográficas para mencionar la información obtenida 
de los autores de cada libro empleado en la presente. 
Y por último, conllevar las actividades desarrolladas de manera responsable, o 










3.1.Resultados Antes de la Implementación 
3.1.1. Diagnóstico Situacional 
Para realizar la mejora, se evaluó en la tabla de producción de los periodos 
diciembre 2018-febrero 2019, de manera que brindó información de cuanto se 
producía en dicho proceso. A su vez, se verificó que los indicadores de eficiencia, 
eficacia y productividad se evaluaban en función a la capacidad de producción de 
la máquina, por lo cual arrojaba valores por debajo del rango mínimo aceptable, 
como se detalla en la siguiente tabla. 
TABLA 3: Medición de indicadores en función de la máquina 
 
En cuanto se diagnosticó la capacidad de producción evaluada para JP Kallpa, se 
demostró, a través de la estandarización de tiempo, que existía pésima estimación 
tanto para la producción meta evaluada en la máquina lo cual generaba alteración 
significativa en la productividad. De manera que, a través de este desarrollo 
investigación de ajustó una estandarización inmediata de los tiempos efectuados en 
el desempeño del hombre. 






















ene 13500 1917 0,14 540 11973 0,85 0,13
feb 13500 2058 0,15 540 5986 0,92 0,14
dic 13500 2292 0,17 540 11105,75 0,86 0,17




















ene 2160 1917 0,89 540 460,50 0,85 0,79
feb 2160 2058 0,95 540 498,83 0,92 0,90
dic 2160 1942 0,90 540 442,41 0,82 0,80
Total general 2160 1954 0,90 540 460,92 0,85 0,82
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3.1.2. Producción Real 
De los 62 registros diarios se encontró que la producción de papas al hilo estaba 
alrededor de 1953 bolsas, el 50% de los registros presentó una producción menor o 
igual a 1988 bolsas, la cantidad de bolsas producidas más frecuentes fue de 1300, 
siendo el máximo de 3000 y el mínimo de 925 bolsas diarias producidas.  









Análisis de la Simetría y Curtosis 
En la figura 5 se aprecia que los registros diarios de la producción de papas al hilo en 
la empresa JP Kallpa, presentan una distribución simétrica y mesocúrtica. Lo que 
indica una tendencia a la normalidad de los datos antes de la implementación del 
estudio del trabajo.  
 




Análisis de cajas y bigotes 
 
En la figura 6 se puede apreciar con respecto a la cantidad producida de papas al 
hilo antes de la implementación no se encontraron datos perdidos, lo que indica una 
tendencia a la normalidad 
 
FIGURA 6: Gráfica de cajas y bigotes de las cantidades producidas 
de papas al hilo antes de la implementación del estudio del trabajo 
en la empresa JP Kallpa S.A.C. 
 
3.1.3. Eficacia 
De los 62 registros diarios se encontró que la eficacia estaba alrededor del 90% en 
la producción de papas al hilo, así también el 50% de los registros presentó una 
eficacia menor o igual a 92%, el porcentaje de eficacia más frecuente fue de 60%, 
siendo el máximo de 139% y el mínimo de 43% de eficacia diarias.  
TABLA 6 Eficacia en la producción de papas al hilo en la empresa JP Kallpa S.A.C. 
Estadísticos Valor 
Media  0,9044 
Mediana  0,92 
Moda  0,6 
Desviación estándar  0,25883 
Mínimo  0,43 




Análisis de la Simetría y Curtosis 
En la figura 7 se aprecia, que en los registros diarios la eficacia de la producción 
de papas al hilo en la empresa JP Kallpa, presenta una distribución simétrica y 
mesocúrtica. Lo que indica una tendencia a la normalidad de los datos antes de la 
implementación del estudio del trabajo.  
 
FIGURA 7: Histograma de la eficacia en la producción de 
papas al hilo en la empresa JP Kallpa S.A.C. 
 
 
Análisis de cajas y bigotes 
 
En la figura 8 se puede apreciar con respecto a la eficacia en la producción de 
papas al hilo antes de la implementación no se encontraron datos perdidos, lo que 
indica una tendencia a la normalidad 
 
FIGURA 8: Gráfica de cajas de “cajas y bigotes” de la eficacia en 
la producción de papas al hilo antes del estudio del trabajo en la 
empresa JP Kallpa S.A.C.. 
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3.1.4. Minutos Efectivos 
De los 62 registros diarios se encontró que los minutos efectivos estaban alrededor 
de 468,79 minutos en la producción de papas al hilo, así también el 50% de los 
registros presentó minutos efectivos menor o igual a 481 minutos, el valor más 
frecuente fue de 540 minutos, siendo el máximo de 764 y el mínimo de 215 
minutos diarios.   
TABLA 7 Minutos efectivos en la producción de papas al hilo en la 





Desviación estándar 110,374 
Mínimo 215 
Máximo 718 
Análisis de la Simetría y Curtosis 
En la figura 9 se aprecia, que en los registros diarios los minutos efectivos en la 
producción de papas al hilo en la empresa JP Kallpa, presenta una distribución 
simétrica y mesocúrtica. Lo que indica una tendencia a la normalidad de los datos 
antes de la implementación del estudio del trabajo. 
 
FIGURA 9 : Histograma de los minutos efectivos en la 
producción de papas al hilo en la empresa JP Kallpa S.A.C. 
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Análisis de cajas y bigotes 
 
En la figura 10 se puede apreciar con respecto a los minutos efectivos en la 
producción de papas al hilo, antes de la implementación no se encontraron datos 
perdidos, lo que indica una tendencia a la normalidad. 
 
 
FIGURA 10 Gráfica de cajas de “cajas y bigotes” de los minutos 
efectivos en la producción de papas al hilo, antes de la 
implementación del estudio del trabajo en la empresa JP Kallpa 
S.A.C. 
3.1.5. Eficiencia 
De los 62 registros diarios se encontró que la eficiencia estaba alrededor del 85% 
en la producción de papas al hilo, así también el 50% de los registros presentó una 
eficacia menor o igual a 89%, el porcentaje de eficacia más frecuente fue de 100%, 
siendo el máximo de 133% y el mínimo de 40% de eficacia diarias. 
TABLA 8: Eficiencia en la producción de papas al 











Análisis de la Simetría y Kurtosis 
En la figura 11 se aprecia, que en los registros diarios la eficiencia de la 
producción de papas al hilo en la empresa JP Kallpa, presenta una distribución 
simétrica y mesocúrtica. Lo que indica una tendencia a la normalidad de los datos 
antes de la implementación del estudio del trabajo. 
 
FIGURA 11 Histograma de la eficiencia en la producción de 
papas al hilo en la empresa JP Kallpa S.A.C. 
 
Análisis de cajas y bigotes 
 
En la figura 12 se puede apreciar con respecto a la eficiencia en la producción de 
papas al hilo, antes de la implementación no se encontraron datos perdidos, lo que 
indica una tendencia a la normalidad 
 
FIGURA 12: Gráfica de cajas de “cajas y bigotes” de la eficiencia en la 
producción de papas al hilo, antes de la implementación del estudio del 




De los 62 registros diarios se encontró que la productividad estaba alrededor del 
82% en la producción de bolsas de papas al hilo, así también el 50% de los 
registros presentó una productividad menor o igual a 82%, el porcentaje de la 
productividad más frecuente fue de 82%, siendo el máximo de 159% y el mínimo 
de 17%  diarias.  
TABLA 9: Productividad en la producción de papas al 






Desviación estándar ,38187 
Mínimo ,17 
Máximo 1,59 
Análisis de la Simetría y Kurtosis 
En la figura 13 se aprecia, que en los registros diarios la productividad de la 
producción de papas al hilo en la empresa JP Kallpa, presenta una distribución 
simétrica y mesocúrtica. Lo que indica una tendencia a la normalidad de los datos 
antes de la implementación del estudio del trabajo. 
 
FIGURA 13 Histograma de la productividad en la producción de 
papas al hilo en la empresa JP Kallpa S.A.C. 
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Análisis de cajas y bigotes 
 
En la figura 14 se puede apreciar con respecto a la productividad en la producción 
de papas al hilo, antes de la implementación no se encontraron datos perdidos, lo 
que indica una tendencia a la normalidad. 
 
 
FIGURA 14: Gráfica de cajas de “cajas y bigotes” de la eficacia en la 
producción de papas al hilo antes de la implementación del estudio del trabajo 




3.2. Desarrollo de la Implementación 
El desarrollo de la implementación fue de acuerdo a la programación estimada con 
apoyo del diagrama de Gantt, el cual nos permitió cumplir a tiempo con los cambios 




TABLA 10: Diagrama de Gantt 
 
La idea planteada en este punto, determinó cambios significativos las cuáles 
responden a los objetivos del presente estudio en forma favorable, para obtener 
dichos fines se ha propuso aplicar el estudio de métodos, basado al enfoque 


















































































































































































































































1 Planteamiento del proyecto al empleador X
2
Contratación  de supervisor en el área de 
producción
3 Poner en accion Lead time
4
Inducción al personal sobre nuevo método 
de trabajo
5
Capacitaciòn en el àrea de cocina  para 
mejora de resultados en cumplimiento de 
metas
6
Estandarización de nuevos tiempos para 
productividad
7 Eliminacion de actividades innecesarias
8
Designación en roles de control al 
colaborador de mayor competencia
9 Entregas de formatos de indicadores 
10 Control de merma
11 Rediseño del área de ensavado
12
Acondicionamiento de materiales en el 
área de envasado
13 Mantenimiento de máquina envasadora
14 Reuniòn de impulso
15
Capacitaciòn del àrea de envasado para 
mejora de resultados en cumplimiento de 
metas
16 Control de merma
17 Rediseño en el área de cocina
18
Acondicionamiento de amteriales y 
herramientas en el área de cocina
19
Mantenimiento de máquina lavadora de 
papa 
20 Introduccion a la filosofia d elas 5S
21 Reuniòn de impulso
22
Capacitaciones por grupos para mejora de 
resultados en cumplimiento de metas
23 Control de merma
24
Mantenimiento de maquina picadora de 
papa
25 Reuniòn de impulso final
SEMANA 1 SEMANA  2 SEMANA 3 SEMANA 4
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Seleccionar   
Para iniciar con el estudio se analizó como es el recorrido de todo el proceso que 
tiene la empresa JP Kallpa desde el pedido del producto hasta la entrega del producto 
final al cliente lo cual para una mejor identificación se realizó el diagrama de flujo. 
(Figura 15) 
 
FIGURA 15: Diagrama de Flujo 
 
Distribución de Planta 
JP Kallpa cuenta con distintas áreas dentro de la planta productiva entre ellas está el 
área administrativa, almacén de materia prima, área de cocina, área de envasado, área 
de extrusión y almacén de productos terminados, los cuales  tiene  una producción 
intermitente.  Sin embargo, en las áreas involucradas para la elaboración de papas al 
hilo (cocina y envasado) para la presente investigación, no estaba óptimamente 
distribuida, es decir, su ubicación de equipos y materiales generaban retrasos, cuello 
de botellas, recorridos innecesarios, reducción de espacios. Al momento de evaluarse 
la estandarización de tiempos se identificaron actividades que generaban 
restricciones, por lo cual, el tiempo estándar durante la pre-prueba, contaba con 
actividades en el proceso con consecuencia de tiempo improductivos generados por 
las restricciones evidenciadas.
DIAGRAMA DE FLUJO JP KALLPA S.A.C.
CLIENTE VENTAS PRODUCCIÓN ALMACÉN DISTRIBUCIÓN
INICIO
SOLICITA UN PEDIDO GENERAR ORDEN DE 

































A continuación, se desglosará las operaciones que se realizan dentro del proceso de 
elaboración de papas al hilo, donde se consideró la cantidad de actividades que se 
ejercen para cada proceso. (Figura 17) 
 
 
FIGURA 18: Diagrama de Procesos 
 
 
El diagrama de análisis de procesos (DAP), facilitó la evaluación de cada operación 
desarrollada, para ello se consideró los tiempos en minutos desde el ingreso de la 
materia prima a la planta de producción hasta el almacenamiento del producto final. 
Pesado Separar  de bidon al balde Colocado a la maquina envasadora
Separado a las jabas
Lavado Añadido a la freidora Prueba de sellado de bolsas
separado de papa pelado a la tina
ingresado papa a la picadora
Retirado de papa picada a una tina
Enjuagado de papa picada
escurido de papa picada
Añadido de papa a la freidora
Mover las papas
Retirado de papa frita de la freidora
Selección de papas
Pesado de 5k por bolsa
Vaciado a mesa de saborizado
Añadido de sal
Pesado por 250gr
Añadido de lo pesado a la envasadora
Empaquetado c/uno  de 20 unid.



















Descripción Cantidad Distancia Tiempo (min)
Sacos de papa 10 sacos 0 x
Selección sacos de papa 10 sacos 2,65 x
traslado de papa de almacen a cocina cocina 10 sacos 15 0,51 x
pesado de costales 10 saco 1,26 x
Separado de papas a jabas 60 jabas 4,38 x
Lavado de papa un saco x jabas 60 jabas 33,52 x
Traslado a una tina la papa lavada 10 tina 1,5 3,70 x
Traslado de papa de tina a la picadora 28 baldes 2 4,67 x
Picado de papa 28 baldes 24,12 x
Retirado papa a una tina primer lavado 28 baldes 3,92 x
segundo lavado de papa picada 28 baldes 3,56 x
tercer lavado de papa picada 28 baldes 5 3,56 x
Colocado de papa a la freidora 28 balde 1,03 x
Fritura de papa y tambien escurrido la papa 28 baldes 58,15 x
Enfriado la papa 28 balde 19,08 x
Retirado de papa para la selección 28 baldes 0,27 x
Selección de papa 28 balde 72,59 x
Traslado a la balanza de papas hilos fritas 28 baldes 8,15 x
Pesado de papas 350 kg 7,87 x
Traslado de papas pesadas a almacén de cocina 350 kg 3 4,72 x
Bolsas de papas fritas 350 kg 3 0 x
Traslado de papa a area de envasado 350 kg 8,27 x
Almacen de papas fritas 350 kg 12 0 x
Capacidad limitada produce cuello de botella (lavadora)
Capacidad limitada produce cuello de botella (lavadora)
DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESOS 




lavado, picado fritura y selección y envasado de papa
Demora
Almacenamiento









Totales 23Mancilla Santana, Andrea





FIGURA 20: Diagrama de Análisis de Proceso 
De los datos anteriores del DAP de elaboración de papas al hilo, tenemos que se 
trabaja el día completo para la entrega oportuna del producto final por lo que se 
describirá la eficiencia y la eficacia en tablas mostradas más adelante. 
Balance de línea en la elaboración de papas al hilo de 250 gramos 
Para la estandarización de los tiempos se ha efectuado un estudio meticuloso a través 
de las formulas señala en el capítulo anterior. Para ello, se logró recabar todas las 
actividades desarrolladas en el proceso de elaboración contemplándose los tiempos 
estimados en cada tarea ejecutada por el hombre durante su periodo de trabajo (9 
horas). En el cuadro presentado se identificará las actividades del proceso con sus 
tiempos estandarizados basados en la elaboración de una caja de 20 unidades de 














Descripción Cantidad Distancia Tiempo (min)
Traslado a mesa para condimentar 350 kg 1 3,77 x
Añadido de sal y mezclado 350 kg 5,43 x
Pesado de papas de 250gr 350 kg 3 33,82 x
Traslado de papas a la envasadora 350 kg 7,69 x
Envasado 350 kg 14,64 x
Empaquetado 350 kg 1 11,39 x
Traslado de paquetes a los pallets 350 kg 7 3,97 x
Traslado a almacen de productos terminados 350 kg 0,64 x
Producto terminado 350 kg 0,00 x
TOTAL TIEMPO 347,32
TOTAL  DE ACTIVIDADES 32
9
Capacidad limitada produce cuello de botella (envasadora)/adquisicion de maquina que incluya pesado
Hoja Num. 2 de 2 Resumen
Producto Actividad




DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESOS 
ACTUAL Tiempo (hora hombre min.)
Área de cocina y envasado
Costos
Actividad Transporte












TABLA 11: Balance de línea 
 
Nota: Se define entonces que en 347,325 minutos se elaboran 1400 unidades de 250 
g. el cual se consideró para el cálculo de capacidad meta diaria.  
347,325 min   ------- 1400 unidades de 250 g.                              X = 
347,325 𝑚𝑖𝑛
1400 𝑢𝑛𝑖𝑑.
 = 0,25 min/unid. 
X            ------- 01 unidad de 250 g.                                         X= 1 unid. = 0,25 min/unid. 
Entonces el tiempo estándar para la elaboración de una unidad de 250 g. es de 0.25 
min. Cada jornada de trabajo equivale a 9 horas diarias (lun – sab) la meta de 
producción diaria se estima de la siguiente manera: 9 horas diarias = 9 * 60 min = 540 min                                                
    1 unid ------- 0,25 min/unid                                                         Y = 
540 𝑚𝑖𝑛
0,25 𝑚𝑖𝑛
 = 2160 unid/día                                         
                Y ------- 540,00 min/unid 
FASES ACTIVIDAD Nomenclatura Precedencia
Tiempo 
Estandar
Fases (min) Acumulado %
Acumulado 
%
Selección sacos de papa 2,65
traslado de papa de almacen a 
cocina cocina
0,51
pesado de costales 1,26
Separado de papas a jabas 4,38
Lavado de papa un saco x jabas 33,52
Traslado a una tina la papa lavada 3,70
Traslado de papa de tina a la 
picadora
4,67
Picado de papa 24,12
Retirado papa a una tina primer 
lavado
3,92
segundo lavado de papa picada 3,56
tercer lavado de papa picada 3,56
Colocado de papa a la freidora 1,03
Fritura de papa y tambien 
escurrido la papa
58,15
Enfriado la papa 19,08
Retirado de papa para la selección 0,27
Selección de papa 72,59
Traslado a la balanza de papas 
hilos fritas
8,15
Pesado de papas x 5 kg 7,87
Traslado de papas pesadas a 
almacén de cocina
4,72
Bolsas de papas fritas 0,00
Traslado de papa a area de 
envasado
8,27
Almacen de papas fritas 0,00
Traslado a mesa para condimentar 3,77
Añadido de sal y mezclado 5,43
Pesado de papas de 250gr 33,82
Traslado de papas a la envasadora 7,69
Envasado 14,64
Empaquetado 11,39
Traslado de paquetes a los pallets 3,97







































El resultado obtenido equivalente a 2160 unid por día permitió mejorar los tiempos 
en la entrega oportuna del producto al cliente y reducir el tiempo de espera en cuanto 
al requerimiento de materiales. 
Así mismo con los datos obtenidos se pudo diseñar los tiempos de holgura en los 
requerimientos de materiales y la ficha técnica de la cantidad de materiales por 
unidad de producción 
TABLA 12: Explosión de materiales en la elaboración de papas al hilo de 250g. 
 
Tiempo Estándar 
La toma de tiempo del proceso se realizó considerando criterios tales como tiempo 
observado (TO) que fueron registrados en el formato de toma de tiempos efectuado 
por el evaluador utilizando un cronómetro estandarizado, los suplementos (S) fueron 
tomados de un formato de medición normados por la OIT, en donde el resultado a 
criterio de la investigación promedió un tiempo total de 0.26 (Anexo 5), el tiempo 
normal (TN) calculado a través de (TO x S)/1 y por último, el factor de valorización 
(FV), Sistema Westinghouse (Anexo 6), el cual brindó un 91% como se muestra en 
la tabla  
TABLA 13: Factor de Valorización 
 









PAPA CRUDA 0,74 KG 6 Días 130 sacos
ACEITE 0,16 LT 3 Días 20 galones de  55 litros
BLANQUITA 0,0045 KG 6 dias 8 sacos de 10kg
EMPAQUE TRILAMINADO 0,018 KG 6 Días 10 bobinas de 24 kg
BOLSA DE POLIETILENO 0,05 UNIDAD 6 Días 7 bolsas de 100 unid
CINTA DE EMBALAJE 64,8 METROS 90 Días 2 cajas de 36 unid.
CANTIDAD BASE DE 
PRODUCCIÓN
2160 UNIDADES DIARIAS
PARA MATERIAL PRINCIPAL 
PARA EMPAQUES
EXPLOSIÓN DE MATERIALES X UNIDAD
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TABLA 14: Toma de tiempo del proceso de cocina y empaquetado Antes de la Mejora 
 
 
ACTIVIDAD 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 TN TO FV S TS
Sacos de papa 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0 0,91 0,26 0,00
Selección sacos de papa 1,12 1,49 2,43 1,04 3,47 3,21 2,23 2,48 2,53 3,11 2,10 2,31 0,91 0,26 2,65
traslado de papa de almacen a cocina cocina 0,30 0,45 0,43 0,58 0,38 0,53 0,58 0,30 0,49 0,37 0,40 0,44 0,91 0,26 0,51
pesado de saco de papa 1,10 0,59 1,24 1,12 1,27 0,48 1,32 1,16 1,25 1,46 1,00 1,10 0,91 0,26 1,26
Separado de papas a jabas 4,38 3,27 3,54 3,58 4,02 4,16 4,18 4,13 3,47 3,51 3,48 3,82 0,91 0,26 4,38
Lavado de papa un saco x jabas 28,52 27,03 26,17 28,14 29,22 30,05 31,32 32,37 30,17 29,36 26,60 29,24 0,91 0,26 33,52
Traslado a una tina la papa lavada 3,06 3,12 3,48 3,12 3,45 3,27 3,15 3,29 3,11 3,26 2,94 3,23 0,91 0,26 3,70
Traslado de papa de tina a la picadora 4,03 4,12 4,05 4,03 4,10 4,02 4,18 4,03 4,12 4,08 3,71 4,08 0,91 0,26 4,67
Picado de papa 20,21 19,46 20,34 21,29 20,45 21,54 21,32 22,16 22,22 21,34 19,14 21,03 0,91 0,26 24,12
Retirado papa a una tina primer lavado 3,12 4,23 3,45 3,48 3,27 3,32 3,35 3,40 3,48 3,12 3,11 3,42 0,91 0,26 3,92
segundo lavado de papa picada 3,03 3,14 3,15 3,20 3,10 3,03 3,10 3,07 3,09 3,10 2,82 3,10 0,91 0,26 3,56
tercer lavado de papa picada 3,09 3,15 3,16 3,10 3,12 3,13 3,02 3,06 3,07 3,11 2,82 3,10 0,91 0,26 3,56
Colocado de papa a la freidora 0,59 1,08 1,12 1,02 1.0.2 0,57 1,03 1,07 1,01 0,58 0,82 0,90 0,91 0,26 1,03
Fritura de papa y tambien escurrido la papa 47,08 52,26 51,12 47,45 49,32 52,34 51,56 52,43 52,45 51,12 46,15 50,71 0,91 0,26 58,15
Enfriado la papa 17,23 17,34 15,45 15,20 17,28 17,34 16,54 16,28 16,34 17,42 15,14 16,64 0,91 0,26 19,08
Retirado de papa para la selección 0,22 0,25 0,21 0,22 0,24 0,25 0,24 0,23 0,22 0,24 0,21 0,23 0,91 0,26 0,27
Selección de papa 61,13 62,04 62,04 64,13 66,14 61,17 67,17 62,18 65,02 62,04 57,61 63,31 0,91 0,26 72,59
Traslado a la balanza de papas hilos fritas 7,01 7,12 7,15 7,12 7,11 7,11 7,12 7,13 7,08 7,10 6,47 7,11 0,91 0,26 8,15
Pesado de papas 7,08 7,14 7,08 6,47 7,05 6,59 7,02 6,04 7,12 7,03 6,24 6,86 0,91 0,26 7,87
Traslado de papas pesadas a almacén de cocina 4,04 4,15 4,10 4,12 4,12 4,13 4,11 4,13 4,12 4,13 3,74 4,12 0,91 0,26 4,72
Bolsas de papas fritas 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0 0,91 0,26 0,00
Traslado de papa a area de envasado 7,34 7,12 7,32 7,23 7,18 7,15 7,21 7,23 7,16 7,17 6,56 7,21 0,91 0,26 8,27
Almacen de papas fritas 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,91 0,26 0,00
Traslado a mesa para condimentar 3,44 3,56 3,32 3,40 3,45 3,50 3,48 3,06 2,58 3,12 2,99 3,29 0,91 0,26 3,77
Añadido de sal y mezclado 4,40 4,58 4,42 4,40 5,03 5,56 5,53 4,45 4,58 4,43 4,31 4,74 0,91 0,26 5,43
Pesado de papas de 250gr 28,22 29,08 26,11 28,44 26,04 30,49 32,41 32,23 30,52 31,46 26,85 29,5 0,91 0,26 33,82
Traslado de papas a la envasadora 7,18 6,48 7,08 6,54 6,56 6,57 6,58 6,54 6,54 7,03 6,11 6,71 0,91 0,26 7,69
Envasado 11. 04 12,23 11,12 11,34 11,13 14,32 14,23 11,43 14,54 14,54 11,62 12,76 0,91 0,26 14,64
Empaquetado 9,12 9,36 10,43 9,27 9,39 10,26 9,53 11,27 10,21 10,53 9,04 9,94 0,91 0,26 11,39
Traslado de paquetes a los pallets 3,42 3,34 3,43 3,51 3,48 3,56 3,42 3,45 3,56 3,45 3,15 3,46 0,91 0,26 3,97
Traslado a almacen de productos terminados 0,54 0,56 0,57 0,54 0,55 0,56 0,58 0,57 0,57 0,54 0,51 0,56 0,91 0,26 0,64
Producto terminado 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0
TOTAL 347,32
O PERARIO : APRO BADO  PO R: Jacinto Pacheco Calderón
FEBRERO
PRO DUCTO : Papas al hilo de 250gr ÁREA Cocina, Envasado
TO MA DE TIEMPO S DE PRO DUCCIÓ N









CAPACIDAD 350,4 Kg = 1,009 Kg/min 
 347,32 min   
RENDIMIENTO 35%    
 






 = 350 400,00 g.                                          
350 400 𝑔
250𝑔.
 = 1401,58 unidades 
 
FIGURA 21: Flujo de proceso de la elaboración de papas al hilo
ACEITE 218,75 L. SAL 6,3 KG
LAVADO PICADO FRITURA SELECCIÓN ENVASADO
EMPAQUETADO Y 
ALMACÉN
46.03 min 39,82 min 78,52 min 93,32 min 73,63 min 16,00 min
23,25% 21,74% 31,62% 12,05% 2,97% 0,03%
MP 1000   KG 
PAPA CAPIRO
MP  350,4 KG 
DE PAPA
MP  410,72 KG 
DE PAPA
MP  361,23 KG 
DE PAPA
MP  350,50 KG
DE PAPA
MP  600,65 KG 
DE PAPAMP 767,5 KG  
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3.3. Resultados Después de la Implementación 
Luego de la ejecución del cronograma de actividades asignadas en el tiempo de 
implementación, se modificaron algunas actividades que no añadían valor y/o 
restringían el proceso continuo de elaboración de papas al hilo el cual promovía tiempos 
improductivos. En tanto que, como plan de acción se corrigieron y mejoraron los 
problemas mencionados anteriormente. 
Para llevar a cabo los cambios propuestos de acuerdo al diagrama de Gantt se elaboró 
nuevamente la toma de tiempos en función a las actividades mejoradas el cual generaron 
cambios favorables al disminuir el tiempo estándar de estos, además, un diagrama de 
flujo de proceso con los cambios considerados como se muestran en las siguientes 
tablas. 
 




FIGURA 23: Diagrama de Análisis de proceso mejorado 
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TABLA 15: Resumen de flujo de proceso Mejorado 
 
 
Con los datos obtenidos, se realizará la evaluación y comparación respecto al cambio de 
estandarización que surgirá con la nueva metodología de trabajo.  Para ello, se consideró 
una muestra de la misma cantidad que la evaluada en el antes (pre test), de esta manera, 
se logrará diferenciar y visorar todo cambio aplicado. Sin duda, el tiempo del resumen 
del flujo de proceso del antes era de 347,32 minutos, el cual genera una diferencia de 





FIGURA 24: Flujo de proceso de la elaboración de papas al hilo mejorado 
 
CAPACIDAD 390,7 Kg = 1,2156 Kg/min 
 321,4 min   
RENDIMIENTO 39,07%    
 






 = 390 700,00 g.                                          
390 700 𝑔
250𝑔.
 = 1562,8 unidades 
ACEITE 218,75 L. SAL 6,3 KG
LAVADO PICADO FRITURA SELECCIÓN ENVASADO
EMPAQUETADO Y 
ALMACÉN
42,23 min 32,69 min 78,52 min 84,26 min 63,37 min 20,34 min
18,56% 19,33% 31,62% 10,98% 2,19% 0,03%
MP 1000   KG 
PAPA CAPIRO
MP  390,7 KG 
DE PAPA
MP 449,24 KG 
DE PAPA
MP  399,91 KG 
DE PAPA
MP  390,83 KG
DE PAPA
MP  656,98 KG 
DE PAPAMP 814,4 KG  
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Analizando los nuevos cambios e insertando el nuevo método de trabajo se obtuvo un total de 
321,40 minutos para elaborar 1562 unidades de 250 g. el cual se consideró para el cálculo de 
capacidad meta diaria. 
321,40 min   ------- 1562 unidades de 250 g.                              X = 
321,40 𝑚𝑖𝑛
1562 𝑢𝑛𝑖𝑑.
 = 0,21 min/unid. 
X            ------- 01 unidad de 250 g.                                         X= 1 unid. = 0,21 min/unid. 
Entonces el tiempo estándar para la elaboración de una unidad de 250 g. es de 0.21 min. 
Evaluada en la post-prueba es de 0,21 minutos por unidad. Cada jornada de trabajo equivale a 
9 horas diarias (lun – sab) la meta de producción diaria se estima de la siguiente manera: 9 horas 
diarias = 9 * 60 min = 540 min                                                
    1 unid ------- 0,21 min/unid                                                         Y = 
540 𝑚𝑖𝑛
0,21 𝑚𝑖𝑛
 = 2571 unid/día                                         
                     Y ------- 540,00 min/unid 
En función a los resultados obtenidos se calculó un incremento en cuanto a la meta diaria que 
permitió ascendiendo a 2571 unidades por día y en cuanto a la eficiencia hubo mayor 
cumplimento. Para validar lo referido, se evaluó a la misma cantidad de muestra, o sea 62 
registros, para obtener resultados luego de implementado. 
TABLA 16: Resumen de la muestra del después de la implementación 
 
Para determinar el rendimiento de los indicadores y la variable a través de las muestras tomadas 
se comparó de la siguiente manera: 








ANTES 0,90 0,85 0,82 










Promedio de  
Dipon. (min)






abr 2560 2308 0,90 540 6835,93 0,90 0,82
may 2560 2453 0,96 540 13523,64 0,93 0,90
jun 2560 2405 0,94 540 10937,5 0,96 0,92




FIGURA 25: Comparación de muestras antes y después  
 
Se indica entonces que,  
 La eficacia a generado un incremento 3,46 % en función a la implementación desarrollada. 
 La eficiencia aumento evidentemente en un 8,13% luego de la implementación efectuada. 
 La productividad mejoró en un 7,31 % posterior a la implementación. 
 
3.4. Prueba de Hipótesis. 
Considerando que se trabajó con una variable cuantitativa continua con mediciones repetidas 
antes y después de la implementación del estudio del trabajo, previo a la prueba de hipótesis se 
realizó la prueba de la normalidad de los datos, según el siguiente detalle: 
3.4.1. Prueba de la normalidad 
Considerando que se contó con 62 datos antes y después de la medición se utilizó la prueba de 
Kolmogorov-Smirnov, cuyos resultados se muestran en la Tabla 18, donde se puede apreciar 
que con un nivel de confianza del 95%, los datos no presentan distribución normal, en la eficacia 
p (0,026) < 0,05, eficiencia p (0,00) < 0,05 y productividad p (0,026) < 0,05. 
TABLA 18: Prueba de Kolmogorov-Smirnov para el análisis de la normalidad de 
los datos antes y después de la aplicación del estudio del trabajo. 
Variable Estadístico gl Sig. 
Eficacia Antes 
,074 62 ,200* 
Eficacia Después ,120 62 ,026 
Eficiencia Antes ,116 62 ,037 
Eficiencia Después ,166 62 ,000 
Productividad Antes 
,092 62 ,200* 
Productividad Después ,119 62 ,028 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
























3.4.2. Pruebas estadísticas seleccionadas 
Para realizar las estadísticas se tomó en cuenta los resultados de la normalidad donde los 
indicadores mostraban datos que no presentan distribución normal, es por ello que se utilizó la 
prueba no paramétrica de Wilcoxon, donde indica que p<0,05 y se rechaza la hipótesis nula. 
3.4.3. Prueba de hipótesis para la Eficiencia 
Objetivo específico 1: Determinar como el estudio del trabajo incrementa la eficiencia en la 
elaboración de papas al hilo en la empresa JP Kallpa S.A.C., Lurigancho- Chosica, 2019. 
Hipótesis estadísticas: 
Ho: µ1 = µ2 
Ha: µ1 ≠ µ2 
En el Tabla 19 se muestran los resultados de la prueba de Wilcoxon para la Eficiencia, donde 
se puede apreciar que el promedio de Eficiencia antes de la aplicación fue menor al promedio 
de Eficiencia después de la aplicación, siendo estas diferencias estadísticamente significativas 
(p<0,05), por lo que se puede concluir que la aplicación del estudio del trabajo incrementó la 
eficiencia de 25,30% a 35,69%.  
 
TABLA 19: Prueba de Wilcoxon para la prueba de hipótesis de la Eficiencia en la aplicación 
del estudio del trabajo. 










25a 25,30 632,50 
    
Rangos 
positivos 
37b 35,69 1320,50 -2,412b ,016 
Empates 
0c     
    





µ1 = Promedio de la Eficiencia antes de la aplicación del estudio del trabajo. 
µ2 = Promedio de la Eficiencia después de la aplicación del estudio del trabajo. 
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3.4.4. Prueba de hipótesis para la Eficacia 
Hipotesis específico 1: El estudio del trabajo incrementa la eficacia en la elaboración de papas 
al hilo en la empresa JP Kallpa S.A.C., Lurigancho- Chosica, 2019. 
Hipótesis estadísticas: 
Ho: µ1 = µ2 
Ha: µ1 ≠ µ2 
En el Tabla 20 se muestran los resultados de la prueba de Wilcoxon para la Eficacia, donde se 
puede apreciar que el promedio de Eficacia antes de la aplicación fue menor al promedio de 
Eficacia después de la aplicación, siendo estas diferencias estadísticamente significativas 
(p<0,05), por lo que se puede concluir que la aplicación del estudio del trabajo incrementó la 
eficiencia de 21,63% a 34,29%.  
TABLA 20: Prueba de Wilcoxon para la prueba de hipótesis de la Eficacia en el 











- Eficacia Antes 
 Rangos 
negativos 
20a 21,63 432,50 
    
 Rangos 
positivos 
39b 34,29 1337,50 -3,416b ,001 
 Empates 
3c     
    
       a. EficaciaD < EficaciaA          b. EficaciaD > EficaciaA      c.EficaciaD=EficaciaA 
 
3.4.5. Prueba de hipótesis para la Productividad 
Hipótesis general: El estudio del trabajo incrementa la eficacia en la elaboración de papas al 
hilo en la empresa JP Kallpa S.A.C., Lurigancho- Chosica, 2019 
Hipótesis estadísticas:   Ho: µ1 = µ2 
                                      Ha: µ1 ≠ µ2 
Dónde: 
µ1 = Promedio de la Eficacia antes de la aplicación del estudio del trabajo. 
µ2 = Promedio de la Eficacia después de la aplicación del estudio del trabajo. 
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En el Tabla 21 se muestran los resultados de la prueba de Wilcoxon para la Productividad, donde 
se puede apreciar que el promedio de Productividad antes de la aplicación fue menor al 
promedio de la productividad después de la aplicación, siendo estas diferencias estadísticamente 
significativas (p<0,05), por lo que se puede concluir que la aplicación del estudio del trabajo 
incrementó la productividad de 21,17% a 38,57%.  
TABLA 21: Prueba de Wilcoxon para la prueba de hipótesis de la Productividad en el estudio del 
trabajo. 






Productividad Después - 
Productividad Antes 
Rangos negativos 
26a 21,71 564,50 
    
Rangos positivos 
36b 38,57 1388,50 -2,889b ,004 
Empates 
0c     

















µ1 = Promedio de productividad antes del estudio del trabajo. µ2






El objetivo del desarrollo del presente proyecto fue determinar si el estudio del trabajo incrementa 
la productividad en la elaboración de papas al hilo en JP Kallpa. En consecuencia se comprobó 
mediante análisis descriptivos e inferenciales la hipótesis planteada para luego comparar con otros 
resultados de los antecedentes descritos al inicio. 
En concordancia con Romero (2016), se afirma que el estudio del trabajo sirve como una herramienta 
óptima para aumentar la productividad de un proceso, esto debido a que en la tesis expuesta por el 
autor se identificó un aumento de 22% como resultado de propuesta al igual que para esta 
investigación que generó 17,4% de incremento como se demostró en la tabla 21. 
Para Mejía (2016), calificó de manera exorbitante la aplicación de mejora de procesos, que tuvo 
consigo resultados significativos en cuanto a la eficiencia de un 61.6% a 94.26%, asimismo, los 
investigadores de esta tesis resulto congruente con Mejía puesto que su eficiencia obtenida fue de 
25,30% a 35,69%. De modo que la herramienta utilizada y los indicadores manejados definieron que 
actúa de manera recomendable como se evidencia en la tabla 19. 
El nivel de eficacia durante el periodo de evaluación pre,post prueba, afirma que los métodos 
aplicados en condición de mejora permiten acrecentar las cifras a favor, tal como se obtuvo en el 
análisis que resultó 12,66 % como demuestra la tabla 20 , mientras que para Vasquéz (2017), también 
concuerda y asevera la importancia del estudio de métodos al influir dentro del indicador de eficacia 


























Es a precisar que, de acuerdo a los resultados obtenidos se logró determinar que el estudio del trabajo 
incrementa la productividad en la elaboración de papas al hilo en la empresa JP Kallpa, por lo que 
se convierte en un modelo de trabajo aplicable para mejora procesos de cualquier índole, por 
consiguiente es fundamental para cualquier unidad organizacional su inserción. 
Así mismo, se determinó que el estudio del trabajo incrementó la eficiencia en la elaboración de 
papas al hilo en la empresa JP Kallpa, puesto que se llevó un mayor control en el desempeño del 
colaborador generando condiciones óptimas para su labor fue vital el uso de la toma de tiempos y su 
estandarización. 
Por otro lado se determinó que el estudio del trabajo incrementó la eficacia en la elaboración de 
papas al hilo en la empresa JP Kallpa, ya que se demostró que la producción mejoro su cumplimiento 
de meta de manera continua. Además, que las unidades producidas era de 2160 y se incrementó a 
2571 por lo que permitió incrementar la capacidad de producción de 1.009 kg por minuto a 1,22 kg 
por minuto. 
 
Se concluye que, la aplicación del estudio del trabajo sistematiza los procesos, actividades y tareas 
que conlleva la administración de una organización generando así una optimización de recursos y 



























Para el cumplimiento de los objetivos se debe concientizar al trabajador a laborar a un mismo ritmo 
de trabajo en equipo que permita el alcance del objetivo organizacional y la aceptación de la 
retroalimentación de los métodos implantados. 
La adquisición de equipos nuevos permitiría reducir los cuellos de botellas durante el proceso de las 
líneas de producción que actualmente generan tiempos improductivos. 
Programar un plan de mantenimiento total de máquinas para evitar las paradas en la producción y el 
incremento de productos defectuosos y mermas. 
La adecuación del diseño de planta serviría para incrementar aún más la producción, ya que se 
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Anexo 1: Nivel de Productividad a nivel mundial 
 
Fuente: Banco Interamericano de desarrollo 
 
 
Anexo 2: Nivel de productividad Latino américa 
 
Fuente: The Conference Boar 
Anexo 3: Calculadora de Granmo 
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OPERACIONALIZACIÓN DE VARIABLE 
VARIABLE DIMENSIÓN INDICADOR DESCRIPCIÓN METODOLOGÍA 
General General General Independiente   
 
 
#errores = actividades que 
produce cuello de botella 
 































¿El estudio del trabajo 
incrementará la 
productividad en la 
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Ha: El estudio del 
trabajo incrementa la 
productividad en la 
elaboración de papas 
al hilo en la empresa 




















% AV= porcentaje total de 
 actividades de valor 
 #ACTa= número de actividades 
totales antes 
 #ACTd= número de actividades 




TN= tiempo normal 
 
TO= tiempo medio observado 








 TS= tiempo estándar 
 TN= tiempo normal 
 K= actividades suplementarias 







TE = trabajo efectivo 
TD = trabajo disponible 
 
¿El estudio del trabajo 
incrementará la eficiencia 
en la elaboración de 
papas al hilo en la 




Determinar como el estudio 
del trabajo incrementa la 
eficiencia en la elaboración 
de papas al hilo en la empresa 
JP Kallpa S.A.C., 
Lurigancho- Chosica, 2019. 
 
H1: El estudio del trabajo 
incrementa la eficiencia 
en la elaboración de 
papas al hilo en la 



















¿El estudio del trabajo 
incrementará la eficacia en 
la elaboración de papas al 




Determinar como el estudio 
del trabajo incrementa la 
eficacia en la elaboración de 
papas al hilo en la empresa JP 
Kallpa S.A.C., Lurigancho- 
Chosica, 2019. 
 
H2: El estudio del trabajo 
incrementa la eficacia en la 
elaboración de papas al hilo 
en la empresa JP Kallpa 
S.A.C., Lurigancho- 












PR = Producción real 
















+ 0.15 A1 EXTREMA + 0.13 A1 EXCESIVO
+ 0.13 A2 EXTREMA + 0.12 A2 EXCESIVO
+ 0.11 B1 EXCELENTE + 0.1 B1 EXCELENTE
+ 0.08 B2 EXCELENTE + 0.08 B2 EXCELENTE
+ 0.06 C1 BUENA + 0.05 C1 BUENA
+ 0.03 C2 BUENA + 0.02 C2 BUENA
0 D REGULAR 0 D REGULAR
+ 0.05 E1 ACEPTABLE + 0.04 E1 ACEPTABLE
- 0.1 E2 ACEPTABLE - 0.08 E2 ACEPTABLE
- 0.16 F1 DEFICIENTE - 0.12 F1 DEFICIENTE
- 0.22 F2 DEFICIENTE - 0.17 F2 DEFICIENTE
CONDICIONES CONSISTENCIA
+ 0.06 A IDEALES + 0.04 A PERFECTA
+ 0.04 B EXCELENTES + 0.03 B EXCELENTES
+ 0.02 C BUENAS + 0.01 C BUENAS
0 D REGULARES 0 D REGULARES
- 0.03 E ACEPTABLES - 0.02 E ACEPTABLES
- 0.07 F DEFICIENTES - 0.04 F DEFICIENTES
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Suplementos por necesidad 
personales
5
Constantes Suplementos base por fatiga 4
2,5 Kg 12,5 Kg 22,5 Kg
5 Kg 15 Kg 25 Kg
Uso de la 
fuerza
equivalente a: 7,5 Kg 17,5 Kg 30 Kg 2












TO TAL DE SUPLEMENTO S EN EL AREA DE EMPAQ UETADO
Elaborado por
La percepción de 
iluminación es:
La operación realizada 
requiere:
La sensación de ruido 
percibido es:
La operación realizada es:










0Intermitente y muy fuerte
Estridente y muy fuerte
Algo compleja























¿Cómo es la postura habitual 
para realizar el trabajo?












ANEXO 7: Diagrama de Análisis de Procesos 
 
 


























DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESOS 




TOMA DE TIEMPOS DE PRODUCCIÓN
PROCESO: REALIZADO POR: MES
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ANEXO 9: Hoja de registro N°3: Hoja de registro de indicadores de productividad 
 
 
ANEXO 8: Hoja de registro N°4: Hoja de registro del área de envasado 
 
FECHA
PRO DUCCIÓ N 
META












HORA DE ARRANQUE: Motivo *: 
HORA FINAL ENVASADO: Motivo *: 
* Cuando no se rea l i za  a  la  hora  indicada.
PRODUCTO:























ANEXO 9: Hoja de registro N°5: “Hoja de registro del área de cocina” 
 
 







HORA DE ARRANQUE: Motivo *: 
HORA FINAL ENVASADO: Motivo *: 
* Cuando no se rea l i za  a  la  hora  indicada.
PRODUCTO:




















FORMATO DE CONTROL DE COCINA
Mes  
3.24$         
Cantidad Costo Total
BOBINAS
1 BOB. CHISS PICANTE X 40 G KG 0.00  S/.            17.45 0.00 0.00 0.00 -S/.                  
2 BOB. CHISS NATURAL X 40 G KG 0.00  S/.            17.45 0.00 0.00 0.00 -S/.                  
3 BOB. PAPI CROST PIC X 20 GR KG 21.05              16.83S/.             -                      -                      21.05               354.27S/.             
4 BOB. PAPI CROST PIC X 42 GR
5 BOB. PAPI CROST NAT. X 16 GR KG 15.80              19.25S/.             15.8           11.9           3.90                 75.08               11.90               229.08S/.             
6 BOB. PAPA HILO 25 GR KG
7 BOB. PAPA HILO 250 GR
8 BOB.DULCI CROST CAR X 28 GR KG
9 BOB. PAPI RICAS PIC. X 16 g KG
10 BOB.TORTI CROST PIC X 50 GR KG
11 BOB. CER DIVERSION X 35 GR KG
12 BOB. CHIFLES X 35 GR
13 BOB. DIVERSION CEREALES X 35 GR KG
CAJAS Y BOLSAS
1 CAJAS NUEVAS UNID 1,986.00         1.70S/.               -                      -                      1,986.00          3,382.16S/.          
2 CAJAS USADAS UNID 1.86S/.               -                      -                      -                      -S/.                  
3 CINTA 1 1/2 UNID 78.00              6.23S/.               -                      -                      78.00               485.94S/.             
4 CINTA 2" (CAJA) UNID -                 8.16S/.               -                      -                      -                      -S/.                  
5 CINTA 2" CEREAL UNID 61                   7.69S/.               5                5                1                      3.84                 60.50               465.18S/.             
6 CINTA CODIFICADORA UNID 2 8.05S/.               2                2                      16.10               59.00               
7 CINTA HP 1" UNID 48.00              4.17S/.               -                      -                      48.00               199.92S/.             
8 MANGA DE CRISTAL X 92.5 X 1.6 KG 10.00              7.70S/.               -                      -                      10.00               77.00S/.               
9 TIRAS X 50 cm kg 19.58              12.50S/.             2.58           2                1.04                 13.00               18.54               231.75S/.             
10 BOLSAS POLIPROPILENO 3 X 8 ROLLOS 6.00S/.               -                      -                      -                      -S/.                  
11 BOLSAS POLIPROPILENO 5X10X70 ROLLOS 8.80S/.               -                      -                      -                      -S/.                  
12 BOLSAS POLIPROPILENO 7X10X90 ROLLOS 8.80S/.               -                      -                      -                      -S/.                  
13 BOLSAS POLIPROPILENO 10X15X9 ROLLOS 8.80S/.               -                      -                      -                      -S/.                  
5,425.30S/.          
STOCK ACTUALIZADO DE INSUMOS 
MAYO
TIPO DE CAMBIO 01 DE MAYO 2019
TIPO INSUMOS SNACK MEDIDA Stock Inicial
ENTRADAS











ANEXO 11: FOTOS DEL ÁREA DE COCINA ANTES 
 
   
 







ANEXO 12: FOTOS DEL ÁREA DE ENVASADO ANTES 
 
   
 
   
 











ANEXO 14: FOTOS DEL ÁREA ENVASADO DURANTE LA IMPLEMENTACIÓN 
 
   
 

















EFICACIA  Dipon. (min) Efec. (min) EFICIENCIA PRO DUCTIVIDAD
03/12/2018 2160 1575 0,73 540 385,00 0,71 0,52
04/12/2018 2160 1000 0,46 540 217,00 0,40 0,19
05/12/2018 2160 2675 1,24 540 327,00 0,61 0,75
06/12/2018 2160 2900 1,34 540 570,00 1,06 1,42
07/12/2018 2160 1825 0,84 540 446,00 0,83 0,70
08/12/2018 2160 950 0,44 540 337,50 0,63 0,27
10/12/2018 2160 1550 0,72 540 405,00 0,75 0,54
11/12/2018 2160 1650 0,76 540 468,00 0,87 0,66
12/12/2018 2160 1300 0,60 540 357,00 0,66 0,40
13/12/2018 2160 2975 1,38 540 621,00 1,15 1,58
14/12/2018 2160 2525 1,17 540 718,00 1,33 1,55
15/12/2018 2160 2425 1,12 540 606,25 1,12 1,26
17/12/2018 2160 1700 0,79 540 417,00 0,77 0,61
18/12/2018 2160 2200 1,02 540 487,00 0,90 0,92
19/12/2018 2160 2850 1,32 540 622,00 1,15 1,52
20/12/2018 2160 2250 1,04 540 521,00 0,96 1,01
21/12/2018 2160 1950 0,90 540 410,00 0,76 0,69
22/12/2018 2160 925 0,43 540 215,00 0,40 0,17
24/12/2018 2160 2200 1,02 540 520,00 0,96 0,98
26/12/2018 2160 2500 1,16 540 398,00 0,74 0,85
27/12/2018 2160 1300 0,60 540 318,00 0,59 0,35
28/12/2018 2160 2950 1,37 540 630,00 1,17 1,59
29/12/2018 2160 1000 0,46 540 274,00 0,51 0,23
31/12/2018 2160 1425 0,66 540 348,00 0,64 0,43
02/01/2019 2160 1950 0,90 540 372,00 0,69 0,62
03/01/2019 2160 3000 1,39 540 538,00 1,00 1,38
04/01/2019 2160 2500 1,16 540 570,00 1,06 1,22
05/01/2019 2160 2005 0,93 540 540,00 1,00 0,93
07/01/2019 2160 1989 0,92 540 479,00 0,89 0,82
08/01/2019 2160 2090 0,97 540 540,00 1,00 0,97
09/01/2019 2160 1782 0,83 540 510,00 0,94 0,78
10/01/2019 2160 1500 0,69 540 358,00 0,66 0,46
11/01/2019 2160 2004 0,93 540 530,00 0,98 0,91
12/01/2019 2160 1700 0,79 540 410,00 0,76 0,60
14/01/2019 2160 1300 0,60 540 305,00 0,56 0,34
15/01/2019 2160 950 0,44 540 307,00 0,57 0,25
16/01/2019 2160 2125 0,98 540 540,00 1,00 0,98
17/01/2019 2160 1300 0,60 540 312,00 0,58 0,35
18/01/2019 2160 1700 0,79 540 396,00 0,73 0,58
19/01/2019 2160 2325 1,08 540 540,00 1,00 1,08
21/01/2019 2160 1175 0,54 540 318,00 0,59 0,32
22/01/2019 2160 1900 0,88 540 408,00 0,76 0,66
23/01/2019 2160 2025 0,94 540 510,00 0,94 0,89
24/01/2019 2160 2200 1,02 540 513,00 0,95 0,97
25/01/2019 2160 2550 1,18 540 650,00 1,20 1,42
26/01/2019 2160 2104 0,97 540 495,00 0,92 0,89
28/01/2019 2160 1275 0,59 540 330,00 0,61 0,36
29/01/2019 2160 2350 1,09 540 550,00 1,02 1,11
30/01/2019 2160 1852 0,86 540 427,00 0,79 0,68
31/01/2019 2160 2180 1,01 540 525,00 0,97 0,98
01/02/2019 2160 2750 1,27 540 520,00 0,96 1,23
02/02/2019 2160 2000 0,93 540 540,00 1,00 0,93
04/02/2019 2160 1884 0,87 540 510,00 0,94 0,82
05/02/2019 2160 2104 0,97 540 535,00 0,99 0,97
06/02/2019 2160 1987 0,92 540 438,00 0,81 0,75
07/02/2019 2160 2850 1,32 540 610,00 1,13 1,49
08/02/2019 2160 1450 0,67 540 395,00 0,73 0,49
09/02/2019 2160 1925 0,89 540 460,00 0,85 0,76
11/02/2019 2160 2450 1,13 540 580,00 1,07 1,22
12/02/2019 2160 2150 1,00 540 510,00 0,94 0,94
13/02/2019 2160 1976 0,91 540 483,00 0,89 0,82
14/02/2019 2160 1175 0,54 540 405,00 0,75 0,41
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PRO DUCCIÓ N 
META
PRO DUCCIÓ N 
REAL
EFICACIA  Dipon. (min) Efec. (min) EFICIENCIA PRO DUCTIVIDAD
15/04/2019 2571 2333 0,91 540 489,93 0,91 0,82
16/04/2019 2571 2648 1,03 540 570,00 1,06 1,09
17/04/2019 2571 2585 1,01 540 522,00 0,97 0,97
18/04/2019 2571 2148 0,84 540 430,00 0,80 0,67
19/04/2019 2571 2886 1,12 540 545,00 1,01 1,13
20/04/2019 2571 2460 0,96 540 445,00 0,82 0,79
22/04/2019 2571 2484 0,97 540 430,00 0,80 0,77
23/04/2019 2571 2249 0,87 540 520,00 0,96 0,84
24/04/2019 2571 2234 0,87 540 450,00 0,83 0,72
25/04/2019 2571 2465 0,96 540 450,00 0,83 0,80
26/04/2019 2571 2420 0,94 540 450,00 0,83 0,78
27/04/2019 2571 2300 0,89 540 510,00 0,94 0,84
29/04/2019 2571 2500 0,97 540 525,00 0,97 0,95
30/04/2019 2571 2200 0,86 540 520,00 0,96 0,82
01/05/2019 2571 2850 1,11 540 540,00 1,00 1,11
02/05/2019 2571 2680 1,04 540 510,00 0,94 0,98
03/05/2019 2571 2820 1,10 540 540,00 1,00 1,10
04/05/2019 2571 2980 1,16 540 540,00 1,00 1,16
06/05/2019 2571 2740 1,07 540 530,00 0,98 1,05
07/05/2019 2571 2647 1,03 540 540,00 1,00 1,03
08/05/2019 2571 2220 0,86 540 430,00 0,80 0,69
09/05/2019 2571 2582 1,00 540 550,00 1,02 1,02
10/05/2019 2571 2386 0,93 540 520,00 0,96 0,89
11/05/2019 2571 2220 0,86 540 490,00 0,91 0,78
13/05/2019 2571 2500 0,97 540 525,00 0,97 0,95
14/05/2019 2571 2820 1,10 540 560,00 1,04 1,14
15/05/2019 2571 2951 1,15 540 590,00 1,09 1,25
16/05/2019 2571 2265 0,88 540 460,00 0,85 0,75
17/05/2019 2571 2289 0,89 540 420,00 0,78 0,69
18/05/2019 2571 2096 0,82 540 440,16 0,82 0,66
20/05/2019 2571 2320 0,90 540 487,20 0,90 0,81
21/05/2019 2571 2268 0,88 540 476,28 0,88 0,78
22/05/2019 2571 2388 0,93 540 405,00 0,75 0,70
23/05/2019 2571 2426 0,94 540 390,00 0,72 0,68
24/05/2019 2571 2880 1,12 540 540,00 1,00 1,12
25/05/2019 2571 2640 1,03 540 550,00 1,02 1,05
27/05/2019 2571 2125 0,83 540 480,00 0,89 0,73
28/05/2019 2571 2046 0,80 540 480,00 0,89 0,71
29/05/2019 2571 2462 0,96 540 500,00 0,93 0,89
30/05/2019 2571 2425 0,94 540 490,00 0,91 0,86
31/05/2019 2571 3100 1,21 540 580,00 1,07 1,30
01/06/2019 2571 2324 0,90 540 540,00 1,00 0,90
03/06/2019 2571 2025 0,79 540 540,00 1,00 0,79
04/06/2019 2571 2760 1,07 540 525,00 0,97 1,04
05/06/2019 2571 2550 0,99 540 535,50 0,99 0,98
06/06/2019 2571 2104 0,82 540 540,00 1,00 0,82
07/06/2019 2571 2864 1,11 540 540,00 1,00 1,11
08/06/2019 2571 3060 1,19 540 520,00 0,96 1,15
10/06/2019 2571 2252 0,88 540 410,00 0,76 0,67
11/06/2019 2571 2180 0,85 540 510,00 0,94 0,80
12/06/2019 2571 2750 1,07 540 525,00 0,97 1,04
13/06/2019 2571 2371 0,92 540 535,00 0,99 0,91
14/06/2019 2571 2010 0,78 540 482,00 0,89 0,70
15/06/2019 2571 3082 1,20 540 560,00 1,04 1,24
17/06/2019 2571 2946 1,15 540 615,00 1,14 1,31
18/06/2019 2571 2850 1,11 540 580,00 1,07 1,19
19/06/2019 2571 2540 0,99 540 550,00 1,02 1,01
20/06/2019 2571 2146 0,83 540 485,00 0,90 0,75
21/06/2019 2571 2450 0,95 540 540,00 1,00 0,95
22/06/2019 2571 2104 0,82 540 540,00 1,00 0,82
24/06/2019 2571 2387 0,93 540 425,00 0,79 0,73
25/06/2019 2571 2150 0,84 540 540,00 1,00 0,84
72 
ANEXO 17: FOTOS DE LA IMPLEMENTACIÓN 
 
73  
ANEXO 18: Validación de indicadores 
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